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der Mitarbeiter aber auch ſogleich nach Abdruck des Beitrages Statt. In Fällen, wo zahlkeichere oder etwas ſchwier gere Zeihnungen einen 


am Schluſſe des mah Pelgag auf Verlangen 
eitrag begleiten, wird 


auch für dieſe nach dem Ermeſſen der Redaktion eine Vergütung geleiſte 


Angelegenheiten des Vereins. 


Direktionsſitzungen. 


Direktion des Gewerbe-Vereins für das König- 
reich Hannover. 


Elfte Sitzung für 1860. 


Hannover, den 27. Dezember 1860. 
Gegenwärtig: 
Herr Vize⸗Präſident, Direktor Dr. Karmarſch, 

„ Fabrikdirektor Ahlers, 

„ Kommerzrath An gerſtein, 

„ Hofbronzefabrikant Bernſtorff, 

„ General-Konſul Hausmann, 

„ Profeſſor Dr. Heeren, 

„ Maſchinendirektor Kirchweger, 

„ Senator Roeſe, 

„ Profeſſor Dr. Rühlmann, 

„ Hofbaumeiſter Tramm, 

und der Unterzeichnete, 


auch vom hieſigen Lokal-Gewerbe-Verelne: 
Herr Hofbronzefabrikant Eichwede. 

I. Eingegangene Sachen. 

(Erſte ME 174, letzte N 191.) 

1) 175. Schreiben des Gewerbe⸗Vereins zu Celle 
vom 28. d./7. d. M., worin die Bedeutung einer Beilegung 
von Korporationsrechten für Vorſchußvereine dargelegt, und 
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damit der Antrag verbunden wird, bei dem Königl. Mini⸗ 
ſterium des Innern die — ſeither dort öfter beanſtandete — 
Gewährung ſolcher Rechte für Vorſchußvereine zu befür⸗ 
worten. 

Direktionsſeitig war man damit völlig einverſtanden, 
daß für Vorſchußvereine, welche fih in lebendiger Wirkſam⸗ 
keit befinden, und deren Beſtand dauernd geſtchert ift, die 
juriſtiſche Perſönlichkeit geradezu unentbehrlich ſei. Man trug 
deshalb auch keine Bedenken, fih für den Celler Vorſchuß— 
verein, bei welchem die gedachten Vorausſetzungen zutreffen, 
in beantragtem Maße bei dem Königlichen Miniſterium des 
Innern zu verwenden. Dagegen glaubte man, auf eine 
Verwendung dahin, daß allen Vorſchußvereinen Korpora— 
tionsrechte beigelegt werden mögen, nicht eingehen zu können, 
indem man nicht überſehe, welche Vorſchußvereine ſolches 
ſelbſt wünſchen, und bei welchen Vereinen die oben angedeu⸗ 
teten Vorausſetzungen für die Gewährung der juriſtiſchen 
Perſönlichkeit zweifellos zutreffen. 

2) M 176. Schreiben deſſelben Vereins vom 
29. b./7. d. M., worin beantragt wird, daß die Direktion des 
Gewerbe-Vereins alljährlich einen ſogenannten Gewerbetag 
auf ihre Koſten berufen moͤge. 

Das Schreiben ward in der Direktion des Weiteren 
beſprochen, wobei man allerſeits über folgende Auffaſſung 
der Sache einverſtanden war: 

Die Direktion habe ſchon ſeit mehreren Jahren, und 
werde auch fortan, auf ihre Koſten jährlich eine gemeinſchaftliche 
Sitzung mit Deputirten der angeſchloſſenen Lokal-Vereine 
berufen, welche in Verbindung mit der Tags darauf in der Re- 
gel Statt findenden General-Verſammlung den Lokal-Ver⸗ 
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einen und den Vereinsmitgliedern Gelegenheit biete, alle gez 
werblichen Fragen, deren Erörterung fie für angemeſſen erah- 
ten, zur Diskuſſion und Beſchlußnahme im Vereine zu brin- 
gen. Sei alſo damit, wie die Direktion dafür halten müſſe, 
für die Mitglieder des Gewerbe-Vereins und die demſelben 
angeſchloſſenen Lokal-Gewerbe-Vereine ein Gewerbetag der 
Sache nach vorhanden, ſo komme nur noch in Frage, ob 
man, wie der Celler Gewerbe-Verein zu wünſchen ſcheine, 
die Einladung zu jener ſchon erwähnten Sitzung und zur 
General-Verſammlung auf die nicht angeſchloſſenen Lokal- 
Gewerbe-Vereine ausdehnen ſolle? Hierzu aber könne die 
Direktion ſich nicht veranlaßt finden. Sie ſei durch ihre 
Stellung als Vorſtand des allgemeinen Gewerbe-Vereins 
und der mit demſelben in Verbindung ſtehenden Lokal-Ge— 
werbe- Vereine gehalten, ihre Berathungen auf den Kreis 
ihres Vereins nebſt Zubehör zu beſchränken. Sie könne ſich 
der Regel nach nicht für befugt halten, Gewerbetreibende 
oder Gewerbefreunde, welche dem Vereine nicht angehören, 
auf Koſten des Vereins zu ihren Berathungen zuzuziehen. 
Man ſei danach um ſo weniger in der Lage, auf den Antrag 
des Celler Gewerbe-Vereins ſolcher Geſtalt einzugehen, als 
die bis jetzt nicht angeſchloſſenen Lokal-Gewerbe-Vereine zu 
einer Verbindung mit der Direktion und damit zu einer 
koſtenloſen Theilnahme an jener Sitzung und an der General— 
Verſammlung ſehr leicht gelangen können. Die Direktion 
lege dem Anſchluſſe eines Lokal-Gewerbe-Vereins niemals 
Hinderniſſe in den Weg, und die Erfahrung habe den ange— 
ſchloſſenen Gewerbe- Vereinen wohl ſchon genugſam gezeigt, 
daß der Anſchluß an den allgemeinen Landes- Gewerbe- 
Verein pekunläre Opfer für ſie nicht mit ſich bringe. 

Man beſchloß, ſich in dem vorgedachten Sinne gegen 
den Celler Gewerbe-Verein zu äußern, und den übrigen an- 
geſchloſſenen Lokal-Vereinen Abſchrift des Schreibens zur 
Kenntnißnahme zugehen zu laffen. 

3) M 177, 178, 180, 183 und 185, verſchiedene 
Eingaben, welche ſich auf die Verleihung von Freiſtellen für 
die Enbecker Webeſchule beziehen. 

Es iſt in Veranlaſſung dieſer Produkte bei der Eile 
der Sache unverzüglich an das Königliche Minifterium des 
Innern berichtet, was heute nachrichtlich erwähnt und genehm- 
gehalten wurde. 


II. Sonſtige Gegenſtände. 

Auf Antrag des Herrn Profeſſors Dr. Rühlmann 
wurde beſchloſſen: 

1) von der neuen Monatsſchrift vorerſt 3000 Erem- 
plare drucken zu laſſen, und 

2) auf die zu Stuttgart erſcheinende „Deutſche Feuer⸗ 
wehrzeitung“ vorläufig für ein Vierteljahr zu abonniren. 

Herr Direktor Dr. Karmarſch referirte ſchließlich noch, 
daß Dr. Lewinſtein zu Heidelberg von Neujahr an eine 
neue Zeitſchriſt „Die Volkszeitung für Süddentſchland“ 
herausgeben wolle, und dieſelbe gegen die „Mittheilungen 
des Gewerbe-Vereins“ auszutauſchen wünſche. Mit ſolchem 
Austauſche war man allerſeits gern einverſtanden. 

Die Sitzung ward damit geſchloſſen. 

Zur Beglaubigung 
Niemeyer. 


Erſte Sitzung für 1861. 
Hannover, den 29. Januar 1861. 


Gegenwärtig: 


Herr Präſident, Landdroſt Freiherr von Bülow, 
„ Kommerzrath Angerſtein, 
„ Maſchinendirektor Kirchweger, 
„ Profeſſor Dr. Heeren, 
„ Profeſſor Dr. Rühlmann, 
„ Hofbaumeiſter Tramm, 
und der Unterzeichnete, 


auch der Präſident des hieſigen Lokal-Gewerbe-Vereins: 
Hofbronzefabrikant Eich wede. 


I. Eingegangene Sachen. 
(Erſte ME 192 für 1860, letzte ME 26 für 1861.) 


1) M 3, 4, 11, 12, 14, 15, 17, 21, 22 und 23. 
Verſchledene Eingaben, welche ſich auf die Wie— 
derbeſetzung der Kanzliſtenſtelle bei der Direk— 
tion beziehen. 

Auf den Antrag des Unterzeichneten iſt beliebt worden, 
die Beſchlußnahme auf dieſe Eingaben einſtweilen noch hin— 
auszuſetzen. 

2) M 6 und 19. Geſuch des Webergeſellen 
Weſche zu Bergen an der Dumme, um Verleihung 
einer Freiſtelle auf der Webeſchule zu Einbeck, und eine 
Eingabe des Fabrikanten Schröter zu Einbeck, 
denſelben Gegenſtand betreffend. 

Beſchloſſen: bei dem Königlichen Miniſterium des 
Innern die Verleihung einer Freiſtelle für den x. Weſche 
zu beantragen. 

3) M 16. Schreiben des Herrn Georg Roſe zu 
Hameln vom 15/17. d. M., worin um Darleihung einer 
kleinen Luftpumpe auf kurze Zeit gebeten wird. 

Die Direktion befindet ſich, da ſie eine Luftpumpe nicht 
beſitzt, nicht in der Lage, dieſem Geſuche zu willfahren. Der 
Herr Kommerzrath Angerſtein erbot ſich aber, eine ihm 
gehörende Luftpumpe dem Herrn Roſe zu Hameln zu dem 
gewünſchten Zwecke unter der Vorausſetzung baldiger unver— 
ſehrter Rückgabe direkt zuzuſenden, von welchem direktions⸗ 
ſeitig dankbar acceptirten Erbieten der Herr Antragſteller 
durch Protokoll-Auszug in Kenntniß geſetzt werden fol. 


II. Sonſtige Gegenftände. 


Der Herr Hofbronzefabrikant Eich wede trug Folgen- 
des vor: 

In der geſtrigen Verſammlung des Lokal-Gewerbe⸗ 
Vereins habe der Herr Profeſſor Rühlmann auf die Ein- 
führung gleicher Schraubengewinde an den Feuerſpritzen 
hingewieſen und beantragt, daß der Lokal-Gewerbe-Verein 
bei der Direktion einen Antrag dahin ſtellen fole: 

„Der Königlichen Regierung eine ſolche, in Würtemberg 

bereits erfolgte, Einführung zu empfehlen.“ 

Im Lokal⸗Gewerbe-Vereine fei man nun zwar nicht 
geneigt geweſen, auf dieſen, ohne weitere und genauere Bor- 
erwägung, nicht zu überſehenden Antrag ſofort einzugehen. 
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Er habe es aber gern übernommen, den Gegenſtand, wie 
hiermit geſchehe, in der heutigen Direktionsſitzung zur Sprache 
zu bringen, und deffen weitere Aufnahme dem Ermeſſen der 
Direktion anheim zu ſtellen. 

Bei der Diskuſſton über die Sache traten, obwohl man 
die Bedeutung des Rühlmann'ſchen, von dem Anſtragſteller 
mündlich noch weiter motivirten, Antrages nicht verkannte, 
doch einige vorläufige Bedenken hervor, welche fih auf die 
Zweckmäßigkeit eines gleichen Schraubengewindes für große 
und kleine Spritzen, und auf das Bedürfniß einer Gleich⸗ 
mäßigkeit für das ganze Land (nicht etwa nur der Städte 
und eines gewiſſen Umkreiſes um dieselben) bezogen. 


Man beſchloß jedoch, die weitere Vorprüfung dieſes 
einer ſorgfältigen Erwägung bedürfenden Gegenſtandes einer 
Kommiſſion zu übertragen, in welche ſofort die Herren 

General-Konſul Hausmann, 
Maſchinendirektor Kirchweger, 
Profeſſor Dr. Rühlmann, 
Hofbaumeiſter Tramm 
und 
der Unterzeichnete 
gewählt wurden. 
Zur Beglaubigung 
Niemeyer. 


Gewerbliche Original- Mittheilungen und freie Bearbeitungen. 


Beiträge zur Konſtruktion von Waſſeranlagen, 
insbejondere zu häuslichen Zwecken. 

Vom Herrn Ingenieur Kümmel in Hamburg. 

(Zweiter Artikel“). 
(Hierzu Abbildungen auf Tafel I.) 

Die Verbindung der Bleiröhren geſchieht in der Regel, 
ſowohl in den Stößen der geraden Leitungen, als auch bei 
Abzweigungen von Nebenröhren, durch Verlöthen, wegen der 
Leichtflüſſigkeit des Metalles ohne Schwierigkeiten. Bei Ab- 
zweigungen ſchneidet man in das Hauptrohr eine genügend 
große Kerbe und ſetzt in dieſe das entſprechend zugeſchärfte 
Ende der Zweigleitung ein, daß die Schnittflächen ſich boll- 
ſtändig berühren, und löthet nun beide Theile in der ge⸗ 
wöhnlichen Weife zuſammen. Die Stöße in fortlaufenden 
Leitungen laſſen ſich auf verſchledene Weife herſtellen; am 
gebräuchlichſten iſt es, die beiden vorher mit dem Meſſer 
gerade bejchnittenen Enden übereinander zu ſchieben, und 
um dies möglich zu machen, das eine durch Eintreiben eines 
koniſchen Dornes von hartem Holze etwas aufzuweiten, das 
andere durch Hämmern oder Beſchneiden zuzuſchärfen, etwa 
in der Weiſe wie Fig. 1 Tafel I. anzeigt. Das Aufweiten 
muß indeſſen ſo vorſichtig geſchehen, daß das Rohr nicht 
aufplatzt; hierauf werden die Berührungsflächen rein und 
blank geſchabt und mit Zinn verlöthet, wobel darauf zu 
achten ift, daß nicht, in Folge des ſchlechten Zuſammenpaſſens 
das flüſſige Loth in das Innere des Rohr dringt und 
deſſen Oeffnung verkleinert. Letzteres kann einem guten 
Arbeiter, der überhaupt nicht mehr Loth verbraucht, als zur 
Solidität des Stoßes nöthig ift, wohl nicht paſſiren, es läßt 
ſich indeſſen dadurch ganz verhindern, daß die beiden Röhren 
ſtumpf zuſammengeſtoßen werden, nachdem zuvor unter den 
Stoß ein etwa 1 ½ Zoll langes Röhrchen von dünnem, ver⸗ 
zinnten Kupferblech eingeſchoben if, und nun das Löthen in 
gewöhnlicher Weiſe erfolgt. Dieſe von Cowen bereits 1828 
vorgeſchlagene Verbindung iſt bisher noch ſelten angewendet 
da ſie durch die Anſchaffung des Einſatzrohrs die Arbeit 
mühſamer und theurer macht. 

— — 


Der erſte Artikel ſteht im Jahrg. 1860, Heft 5, S. 255—270. 


Statt des innern Rohrs iſt zuweilen auch ein äußerer 
Muff über die beiden ſtumpf zuſammentretenden Rohrenden 
geſchoben, zu welchem ein Abſchnitt eines, um die Metall: 
ſtärke weiteren, Bleirohrs genommen werden kann. 

Da bei dem Verlöthen der Nöhrenverbindungen ein 
Feuer zur Erwärmung der Löthkolben nicht zu entbehren ift, 
dürfte es unter Umſtänden, namentlich in Gebäuden, welche 
leicht entzündliche Gegenſtände in Menge enthalten, mit großer 
Gefahr verbunden fein, die Bleiröhren in dieſer Weiſe zu 
verbinden; das Löthen erfordert außerdem einen ziemlich 
geſchickten Arbeiter, welcher auch nicht immer zur Hand iſt, 
ſo daß ſich in ſolchen Fällen das Verbinden der Röhren 
ohne Löthen ſehr empfiehlt. 

Fig. 2 Tafel I. gibt den Durchſchnitt und Fig. 3 die 
Anſicht einer Verbindung von Bleiröhren mittelſt eines Schrau⸗ 
benmuffes nach dem Patente von Th. Lambert u. Sohn, 
welche bereits mehrfache Verwendung gefunden hat. Ueber 
die gerade abgeſchnittenen Enden der zu verbindenden Röhren 
werden die beiden Muffe oder Halsſtücke a, a geſteckt, die 
Röhren hierauf mit einem Holzkonus aufgeweitet, der Doppel- 
konus b, von reinem Blockzinn eingeſteckt, und endlich die 
beiden Muffe durch die Schraubbolzen gleichmäßig und feſt 
gegeneinander gepreßt. Die Bleiröhren ſchließen in Folge 
des ſtarken Druckes feſt auf den Doppelkonus und bilden 
einen, ſelbſt für ſehr bedeutenden Waſſerdruck, vollſtändig 
dichten Schluß. Der Konus b hat die lichte Weite der 
Röhren, ſo daß keine Verengerung herbeigeführt werden kann; 
die Halsſtücke, von Meſſing oder (verzinktem) Gußeiſen, haben 
eben fo wie der Doppelkonus möglihft ſauber gedrehte Regel- 
flächen von einer Neigung von etwa ½¼ der Höhe. — Der 
Preis eines Doppelmuffes mit Zinnkonus und Schraubbolzen 
ift für J½zölliges Bleirohr etwa 15 gr, für 1zöllig 20 gr, 
für 1½zoͤllig 27½ gr. 

Eine andere Verbindung von Blei- (und anderen) 
Röhren iſt von W. Siemens in London empfohlen, bei 
welcher die zu verbindenden Röhren ſtumpf zuſammengeſtoßen 
und über dem Stoße durch ein übergeſchobenes Muffſtück 
eines entſprechend weiteren Bleirohrs gedeckt werden; dieſer 
Muff wird hierauf durch einen Apparat derart zufammen- 
gepreßt, daß er ringsum auf den Röhren vollſtändig dicht 
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ſchließt. Die in Fig. 4, 5 und 6 dargeſtellte Preſſe beſteht 
aus einem V⸗ förmigen Bande a, a von Schmiedeiſen und 
aus 3 Backen b, b, b, von denen ſich zwei auf den geneigten 
Ebenen des Bandes ſchieben, während die dritte auf ſie mit 
Hülfe einer Druckſchraube niedergedrückt wird, welche in dem 
drehbaren, die Enden des Bandes verbindenden Querkopfe c 
ihre Mutter hat. Der zwiſchen den drei Backen eingelegte 
Muff d wird mit der Schraube fo lange gepreßt, bis die 
beiden vorſtehenden Ränder e der Backen ſich vollſtändig in 
ihn eingedrückt haben, und alsdann die Preſſe mit den Backen 
entfernt. Der ſo gebildete Stoß iſt außerordentlich feſt, 
namentlich wenn die Berührungsflächen der Röhren und des 
Muffes vor der Zuſammenſetzung mit Bleiweiß- oder Men- 
nigkitt beſtrichen ſind; die Koſten müſſen ſehr gering ſein, 
wenn eine wiederholte Anwendung die erſte Anſchaffung der 
Preſſe mit den Backen für die gebräuchlichen Roͤhrenweiten 
auf eine größere Anzahl von Verbindungen vertheilt. Der 
kleine Apparat ift von Herrn A. Barber in Hamburg zu 
dem Preiſe von 8 bis 10 $ pro Stück zu beziehen, in 
4 Größen für Röhren von 3, bis 2 Zoll innerem Durch⸗ 
meſſer. 

Eine Anzahl abweichender Methoden zur Verbindung 
der Röhren mittelſt eingelegten elaſtiſchen Ringes, Stopf⸗ 
material u. ſ. w. dürfen hier wohl übergangen werden, da 
fie eine größere praktiſche Verbreitung bisher nicht gefunden 
haben und die Zahl der Fälle, in welchen die Verlöthung 
des Roͤhrenſtoßes nicht wohl thunlich, ſehr gering ift. Bei 
allen Verbindungsarten iſt indeſſen darauf ganz beſonders 
zu achten, daß dem Waſſer keine Hinderniſſe in den Weg 
geſtellt werden, daſſelbe namentlich nicht „gegen den Stoß“ 
läuft, ſondern wie in Fig. 1 durch den Pfeil angegeben iſt, 
damit der nicht zu vermeidende Abſatz an der Kante des 
Rohrs keinen Wirbel erzeugen kann, welcher eben ſo wohl 
die Menge des durchfließenden Waſſers als auch die Feſtig⸗ 
keit der Verbindung beeinträchtigen würde. 

Bleiröhren und Schmiedelſenröhren, welche bei bejon- 
deren Anlagen in einer längeren Leitung verwendet werden, 
z. B. bei dem Durchführen derſelben durch ſehr warme oder 
ſolche Räume, wo eine Beſchädigung der Bleiröhren nicht 
zu vermeiden wäre, werden gewöhnlich durch ein beſonderes 
Einſatzſtück, „Cap and lining“, mit einander verbunden, 
um wenn nöthig, ihre Verbindung leicht löſen zu können. 
Dieſes Verbindungsſtück beſteht aus einem Stücke Meffing- 
rohr (Lining) a, über welches das Bleirohr d gelöthet wird, 
Fig. 7 und 8 Tafel I; dieſes Rohr hat, nahe dem einen 
koniſchen Ende, einen Anſatz, mit welchem es gegen das 
Ende des Eiſenrohrs c tritt, und gegen daſſelbe durch die 
hinter den Anſatz faſſende Schraubenkappe (cap) b feft an- 
geſchraubt wird, nachdem zuvor zwiſchen das Eiſenrohr und 
den Anſatz des Linings ein Leder- oder Kautſchuckring ein⸗ 
gelegt iſt; das Meſſingrohr iſt an der Stelle, wo das Blei⸗ 
rohr übergelöthet wird, verzinnt, damit die Löthung beſſer 
haftet. Dieſe Verbindung iſt bei den Fitterarbeiten ſehr 
verbreitet, weil fie leicht anzubringen und zu löſen ift, und 
namentlich die große Bequemlichkeit gewährt, daß die gez 
wöhnlich ſehr langen und ſchwer wiegenden Bleiröhren nicht 
gedreht zu werden brauchen, ſondern mit dem Lining in der 
gewünſchten Lage in das Eiſenrohr — oder an Hähne und 


ähnliche Theile — eingeſteckt werden können. Dieſer Vor⸗ 
theil läßt ſich nicht erreichen, wenn cap und lining ein 
Stück bilden, alſo durch ein kurzes Rohrſtück mit erweiterter 
Schraubenmuffe erſetzt find, wie z. B. an der Einlaßſeite 
des Hahns Fig. 25 Taf. I, welche Verbindung (Screw 
boss) namentlich bei Hähnen häufig angewendet wird, und 
hier die erſtere ſehr wohl erſetzen kann. 

Sollte das Verlöthen des Bleirohrs auf das Lining 
beſonderer Umſtände wegen nicht thunlich fein, jo läßt ſich 
nach Analogie der Lambert'ſchen Doppelkonus-Verbindung 
auch zwiſchen Blei und Eiſen die in Fig. 9 (für Gußeijen- 
rohr) gezeichnete Verbindung herſtellen, bei welcher das Eiſen— 
rohr auf das mit entſprechendem Gewinde verſehene Meſſing— 
ſtück a geſchraubt, das Bleirohr wie früher auf dem Konus 
feſtgeklemmt wird. Ein ſolcher Schraubenkonus wird für 
Yozölliged Rohr etwa 25 gr, Izoͤllig 1 $ 5 gr koſten. — 
Auch der Siemens 'ſche eingepreßte Bleimuff läßt fih zu 
der Verbindung von Blei- und Schmiedeiſenrohr vortheil— 
haft verwenden. 

Von beſonderem Intereſſe ſind die Verbindungen von 
Bleiröhren mit Gußeiſenleitungen, weil dieſe bei jeder Ab- 
leitung einer Hausverſorgung aus dem Hauptſtraßenrohre 
ausgeführt werden müſſen; dieſe Verbindungsſtellen liegen 
gewöhnlich 5 bis 6 Fuß tief unter dem Straßenpflaſter, ſo 
daß ſich kleine Undichtigkeiten derſelben ſehr lange unbemerkt 
halten können, bis zuletzt das aus ihnen entweichende Waſſer 
den Erdboden völlig durchweicht und dann bei darübergehenden 
ſchweren Laſtwagen das Pflaſter verſacken oder auch das 
Hauptrohr durchbrechen macht. Aus dieſem Grunde halten 
alle Waſſerkünſte mit vollem Rechte ſtreng darauf, daß dieſe 
Verbindungen oder Anbohrungen ſo ſolide und ſicher wie 
möglich ausgeführt werden, wobei auch noch die Rückſicht in 
Betracht kommt, daß hier das Eigenthum der Privaten mit 
dem der Stadt oder der Waſſerkunſtgeſellſchaft in Berührung 
kommt, indem, mit wenigen Ausnahmen, die Ableitung vom 
Straßenrohre zu den Grundſtücken der Konſumenten auf 
Koſten der Letzteren entweder von Seiten der Waſſerkunſt 
oder auch durch beliebig gewählte Fitter hergeftellt wird, im 
Gegenſatz zu den Gasverſorgungen, welche bis zur Grenze 
des Konſumenten faſt allgemein auf Koſten des Gaswerkes 
von letzterem gelegt werden. 

Um das gußeiſerne Straßenrohr mit der Bleileitung 
zu verbinden, muß erſteres angebohrt werden, es wird alſo 
an der betreffenden Stelle aufgegraben und nachdem das 
Straßenſchoß, welches den Druck der Kunſt von der anzu— 
bohrenden Leitung abſchließt, zugedreht und das in der Lei— 
tung befindliche Waſſer ſo viel als möglich entfernt iſt, mit 
dem gewöhnlichen, der Größe der Zuleitung entſprechenden 
Eiſenbohrer ein Loch durch die Wandung des Rohres ge— 
bohrt. Die Aufgrabung des Rohres wird ſo beſchränkt wie 
möglich gemacht, um den Verkehr der Straßen nicht über- 
mäßig zu beläſtigen, 3 Fuß im Quadrat find völlig genü⸗ 
gend; in einem ſo engen Raume muß der Bohrapparat 
möglich kompendiös ſein, damit das Anbohren leicht und ſicher 
geſchehen kann. Fig. 10 bis 12 Tafel I. geben drei An- 
ſichten einer der bequemſten Konſtruktion eines Bohrapparates 
in Verbindung mit dem Straßenrohre; auf einer, etwa 
18 Zoll langen, an beiden Enden aufgeſchlitzten Platte a ift 
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die Stange b feft aufgenietet, auf welcher ſich das Widerlags- 
ſtück e ſchieben und mit einer Schraube feſtklemmen läßt. 
Dieſes Geſtell wird mit einem in die Schlitze der Platte 
einfaffenden Schraubenbügel d — welcher je nach der Größe 
des Rohres verſchieden iſt — an das Rohr feſtgeſchranbt, 
nachdem zuvor zwiſchen letzteres und die Platte ein Holz- 
klötzchen e eingelegt ift, damit fih der Bohrapparat nicht 
verdrehen kann. Das Umdrehen des Bohrers geſchieht am 
bequemſten mit der für beſchränkten Raum außerordentlich 
bequemen „Knarre“ (ratchet), bei welcher die Drehung 
durch einen mit Sperrkegel in ein Rad der Bohrſpindel ein- 
faſſenden Handhebel erfolgt, in Ermangelung eines ſolchen 
auch mit der gewöhnlichen Leier, doch muß dann das Wider- 
lagsſtück e eine Druckſchraube zum Anſpannen des Bohrers 
enthalten. Der Bohrer wird am beſten ein wenig kleiner 
gewählt als das in das Bohrloch beſtimmte Einſatzſtück er- 
fordert und das gebohrte Loch mit einem genau die richtige 
Größe haltenden, ſchlank koniſchen Stahlfräſer nachgefräſt, 
fo daß es vollſtändig glatt und ſauber ift; das Ausreiben 
mit der Reibahle ſollte eben fo wie das Ausfeilen durchaus 
nicht en werden, bei beiden wird das Loch zu leicht 
unrund. 


M In das fo erhaltene Bohrloch wird ein Anbohrungs⸗ 
ſtück oder „Konus“ entweder mit Gewinde in das Rohr 
eingeſchroben oder auch mit einem Klemmapparate feſt ein⸗ 
gezwängt. Das Einſchrauben iſt das weniger Gebräuchliche, 
well die zur Verſorgung der Privaten beſtimmten Zweig⸗ 
leitungen des Röhrennetzes, von gewöhnlich 3 oder 4, felten 
6 Zoll Durchmeſſer, eine zu geringe Wandſtärke haben, daß 
die Schraube ordentlich faſſen kann; es läßt ſich dem freilich 
dadurch abhelfen, daß auf den Röhren einzelne Ringe — 
gewöhnlich 3 pr. Rohr — von 2½ Zoll Breite, ½ Zoll 
ſtärker als das gerade Rohr, angegoſſen werden. Ein anz 
derer Uebelſtand wird dadurch indeſſen nicht vermieden, tvel- 
cher aus der großen Abweichung des Bogens von der Tan— 
gentialebene des Röhrenquerſchnittes entſteht, indem der Anſatz 
des Schraubenſtückes Fig. 13 Tafel J. ſchon an dem einen 
Punkte feſt anſchließt, wenn der andere noch ganz unberührt 
iſt. Aus dieſen Gründen wird die Anbohrung mit einem 
Schraubenſtücke nur bel den größeren (Haupt) Leitungen 
ausgeführt, welche die Hauptarterien des ſtädtiſchen Röhren- 
nekes bilden, und ganze Diſtrikte durch die von ihnen ab⸗ 
gehenden Zweigleitungen verſorgen, während an letzteren in 
der Regel mit einem Klemmſtücke angeſchloſſen wird. 


„Fig. 13 Tafel I. gibt eine Anbohrungsſchr N 
3/gzölliges Bleirohr, welches mit Cap 5 Br = 
eigentlichen Einſatzſtücke verbunden wird; das Letztere iſt mit 
Vzölligem Gasgewinde in das Rohr eingeſchroben und zur 
Dichtung zwiſchen Rohr und Anſatz mit einem Kautſchuk⸗ 
(oder Garn- und Kitt-) Ringe verſehen; der innere Durchmeſſer 
it nur 5g Zoll, um das Gewinde recht kräftig zu erhalten 
und genügt vollſtändig für ein 3/zölligges Rohr, weil der 
Druck in den Hauptleitungen immer ſtärker ift als in den 
Zweigleitungen. — Daſſelbe Stück, ohne Cap und Lining 
iſt auch zur Verbindung eines ſchmiedeiſernen Rohres brauch⸗ 
bar, wenn das äußere Stück, wie in der Zeichnung, auch 
Gasgewinde hat. Ein ſolches Stück, mit Cap und Lining, 


in allen Flächen ſauber abgedreht, koſtet für / und 5/Jzoͤlliges 
Rohr 1 $ 15 gr, für 1zölliges Rohr 1$ 20 gr. 

Ein Schraubſtück ohne Bleiverlöthung nach dem Lam- 
bert'ſchen Syſteme zeigt Fig. 9. 

Die Anbohrungskonus mit Klemmſchrauben werden in 
weſentlich zweierlei Formen verwendet, welche in den Fig. 14 
bis 18 enthalten ſind. Die einfachſte Art des Feſtklemmens 
nach Fig. 14 bis 16 iſt in England ſehr verbreitet und in 
Hamburg ganz ausſchließlich zur Anwendung gekommen; bei 
dieſer enthält jedes Rohr der zur Verſorgung der Grund— 
ſtücke dienenden Zweigleitungen drei Angüſſe, „Koburg's“ 
genannt, welche, mit den Röhren wechſelnd, der einen oder 
anderen Seite der Straße zugekehrt ſind. In dem bis zur 
Rohrwand ausgeſparten Mittelloche dieſer Koburgs e wird 
die Anbohrung des Rohres ausgeführt und der Sitz des 
Konus ſauber ausgefräſt; an beiden Seiten find 5g Zoll 
breite, unten hakenförmig erweiterte Ausſchnitte angebracht, 
in welche die zur Befeſtigung des Konus a dienenden Schrau— 
ben b, b einfaſſen; iſt das Loch ausgefräſt, ſo wird der 
Konus mit dem über feinen Anſatz gelötheten Bleirohr eins 
geſteckt, nachdem zuvor ein Gummi- oder Garnring zwiſchen⸗ 
gelegt iſt, und alsdann mit Hülfe der beiden Schrauben in 
das Loch völlig feſt eingeklemmt. Bei manchen Waſſerkünſten 
liegen die Koburgs nicht, wie in der Zeichnung angegeben, 
an der Seite, ſondern oben auf dem Rohre, es muß dann 
das vertikal abzweigende Bleirohr durch eine ſchlanke Kurve, 
einen „Schwanenhals“, in die Horizontale übergeführt wer⸗ 
den. Ein Meſſingkonus für Koburg mit den Schrauben iſt 
für 2½ bis 3/4 $ zu liefern. 

Sind die Röhren ohne Koburgs verwendet, ſo muß 
ein um das Rohr faſſender Bügel die Befeſtigung des Konus 
vermitteln, wie Fig. 17 im Durchſchnitt, Fig. 18 in der 
Vorderanſicht zeigt. In die Anbohrung wird der Meſſing⸗ 
fonu a, welcher einen der Krümmung des Rohres entſpre— 
chenden Anſatz enthält, mit einem Gummiringe eingeſteckt, 
nachdem das Bleirohr b in die äußere Erweiterung einge- 
löͤthet ift; hierauf wird die gußeiſerne Platte c über das 
Bleirohr gegen den Anſatz des Konus geſchoben und mit 
dem ſchmiedelſernen Schraubbügel d, d feft angedrückt, wobei 
jedoch auf das möglichſt gleichmäßige Anziehen beider Schrau— 
ben zu achten ift. Der Bügel von 3, X 1 Zoll bis 
Yo X 114 Zoll Flacheiſen wird oben zu J½ bis 3/4,Ölligen 
Schrauben ausgeſchmiedet, deren Muttern, um das Feſtroſten 
zu vermeiden, am beſten von Meſſing angefertigt werden; 
alle Theile eines ſolchen Anbohrungsſtückes verändern ſich je 
nach der Größe der Ableitung und des Rohres, während 
die Koburgſtücke für alle Röhren gleich, nur für die Größe 
der Ableitung verſchieden find. Ein Konus mit Bügel und 
Schrauben koſtet etwa: 


für 5½ Zoll Bleirohr und 4 Zoll Gußeiſenrohr 1 = 10 97 
n 58 [2 n" alu n 1 „ 25 „ 
" 3a „ n " 4 „ " 1 „ 15 n 
„ 3a n" „ „ 6 „ " 2 „ 
7 1 n n " 4 7 ” 1 " 25 n 
1 1 ” n 7 6 „7 n 2 " 10 „ 
n 10 n n " 4 " n" 2 „ 20 „ 
n 1½ 6 n Br 


* 5 n 2 * 3 " ” 
Die bisher beſchriebenen Anbohrungsmethoden bedingen 
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ohne Ausnahme das Abſperren der betreffenden Rohrleitung 
von dem Drucke der Kunſt, und deshalb die Unterbrechung 
der Verſorgung aller der Konſumenten, welche von derſelben 
Leitung ihr Waſſer erhalten; außerdem iſt es läſtig für den 
die Anbohrung ausführenden Arbeiter, daß, ſobald das Loch 
durchgebohrt iſt, ihm die Aufgrabung ganz oder theilweiſe 
voll Waſſer läuft, wenn nicht die Zeitung ein ſolches Gefälle 
hat, daß fie durch einen unterhalb gelegenen Nothpfoſten ent- 
leert werden kann. Ein geſchickter Arbeiter wird ſich freilich 
wohl zu helfen wiſſen, daß ihm nicht mehr Waſſer ausläuft, 
als unvermeidlich iſt, indem er das Loch zuſtopft, ſo lange 
er nicht arbeitet, und ſich alle Geräthe ſo zur Hand legt, 
daß die ganze Arbeit in kurzer Zeit vollendet iſt; auch der 
atmoſphäriſche Luftdruck, der nur von der Seite der Anboh— 
rung wirkt, hält das Waſſer in dem Rohre, wenigſtens zum 
Theil, zurück. Es bleibt indeſſen immer ein Uebelſtand, gegen 
den es bisher kein zweckmäßiges und nicht zu koſtſpieliges 
Auskunftsmittel gibt, ſonſt würde diefe Art der Anbohrung 
wohl ſchon verlaſſen ſein. Die in Fig. 19 und 20 Tafel J. 
gezeichnete Hahnenbohrung von Schäffer und Walcker 
in Berlin, iſt bei der dortigen Waſſerkunſt, und auch in 
Magdeburg vielfach zur Anwendung gekommen; das Rohr 
der Straßenleitung wird zunächſt auf die gewöhnliche Weiſe 
bis auf ein inneres ſtehenbleibendes Plättchen eingebohrt, 
hierauf die in Fig. 19 in der Anſicht und theilweiſem Durch— 
ſchnitte, in Fig. 20 in der Vorderanſicht gezeichnete Schelle a 
um das Rohr, ein Leder- oder Gummiring um das Bohr- 
loch gelegt, und alsdann die beiden Schrauben feft angezo—⸗ 
gen, die Schelle dadurch alſo feſtgeklemmt. Dieſe enthält ein 
Schraubengewinde, in welches der — abgeſchloſſene — Anz 
bohrungshahn b ſich einſchrauben läßt, welcher vor dem Ge— 
winde mit einem ſtählernen Fräsring verſehen ift, mit welchem, 
bei dem Andrehen des Gewindes, die dünne Platte der Rohr— 
wandung vollends entfernt wird, ſo daß nur wenige Tropfen 
Waſſer ſich neben dem Hahne durchdrängen, ehe der koniſch 
zulaufende Fräsring ſich in den Sitz des Bohrloches feft 
eindrängt. Der Zweck wird ſomit, bei geſchickter Handhabung 
vollſtändig erfüllt, aber nur mit verhältnißmäßig großen 
Koſten. Ein ſolcher Hahn koſtet ½ zoͤllig 2 $ 5 gr, 3 zöllig 
2 0 20 gr, 1 zöllig 3 aP 20 gr, 1 ½ zöllig 6 aP, 2 zöllig 
8 „b, die Schelle, deren Oberſtück Gußeiſen, das Unterſtück 
Schmiedeiſen ift, für 4- bis 6 zöllige Röhren 1 bis 2½ $, 
fo daß die Koften 50 bis 60 Prozent höher als bei der 
gewöhnlichen Anbohrung anlaufen. Der Abſchlußhahn hat 
einen, freilich nur geringen Nutzen, indem er, im Falle die 
Verſorgung einmal aufhören ſollte, aufgegraben und zuge- 
dreht werden kann, während bei der gewöhnlichen Konus- 
anbohrung ein beſonderer Pfropfen in das Loch eingeſetzt 
werden mußte, wenn die außerordentlich ſelten eintretende 
Entfernung einer gelegten Zuleitung nöthig wäre. Eine 
jede Hauszuleitung muß einen Abſchlußhahn haben, gewöhn— 
lich auf dem Trottoir, dicht an der Fronte gelegen, durch 
welchen die Verſorgung des ganzen Grundſtückes beliebig 
unterbrochen werden kann, und dieſen Hahn kann man nicht 
durch den Anbohrungshahn erſetzen, da das häufige Oeffnen 
und Schließen deſſelben für die Sicherheit des Rohres nah- 
theilig ſein kann; derſelbe wird in die Erde verſchüttet, und 
iſt alſo faſt nutzlos. 


Eine andere ähnliche Anbohrungsmethode von Schäf— 
fer und Budenberg in Magdeburg wird in der „Zeit— 
ſchrift für Bauweſen 1860, Seite 1857 wie folgt beſchrieben: 
„Es wird um das anzubohrende Rohr eine paſſende Schelle 
gelegt, welche einen Anſatz mit eingeſchnittenen Schrauben— 
gewinden hat, in den demnächſt der Verſchlußhahn der Pri- 
vatleitung kommen ſoll; vorläufig nimmt er eine Stopfbüchſe 
auf, durch welche der Bohrer geht. Iſt die Schelle, unter 
welche der beſſeren Dichtung wegen ein Leder gelegt wird, 
hinreichend feſt angezogen, ſo erfolgt das Durchbohren der 
Röhrenwandung und zwar ohne Waſſerverluſt, indem der 
Bohrer durch eine Stopfbüchſe geht. Sobald das Loch 
fertig iſt, wird der Bohrer durch den Waſſerdruck in die 
Stopfbüchſe zurückgedrückt, wobei nur darauf zu ſehen ift, 
daß derſelbe nicht ganz heraudfliegen kann; die Schrauben, 
mit denen die Schelle gegen das Rohr gepreßt iſt, werden 
etwas gelockert, und es wird die Schelle ſoviel gedreht, daß 
das gebohrte Loch durch dieſelbe wieder verſchloſſen ift. 
Jetzt kann man den Bohrer nebſt der Stopfbüchſe aus dem 
Anſatze der Schelle herausſchrauben und an ſeine Stelle den 
Verſchlußhahn der Privatabzweigung bringen. Endlich wird 
die Schelle wieder in ihre erſte Lage zurückgeſchoben und 
nunmehr ſo feſt und dicht angeſchraubt, wie es der Zweck 
erheiſcht. Bei den unter einem Waſſerdrucke von circa 
80 Fuß angeſtellten Verſuchen mit dieſer Art der Anboh— 
rung ift kaum ein Trinkglas voll Waſſer ausgefloſſen““). — 

Die Anbohrung, welcher Art fie auch fei, wird gewöhn— 
lich in der horizontalen Mittellinie des Rohres, oder ein 
wenig oberhalb derſelben ausgeführt, ſeltener in dem höchſten 
Punkte des Rohres, die Prapis hat indeſſen keinen beſonderen 
Vorzug der einen vor der anderen Stelle herausgeſtellt; am 
bequemſten iſt die Anbohrung von oben, doch muß bei dieſer 
das Rohr ſofort im rechten Winkel abgebogen werden, damit 
es nicht zu dicht unter das Straßenpflaſter, keinenfalls weni⸗ 
ger als 4 Fuß, kommt und dadurch vom Froſte leiden kann. 

Die Verbindungen der gußeiſernen Leitungen ſind, wenn 
möglich, noch zahlreicher als die der Bleiröhren, doch darf 
ich mich wohl auf zwei Methoden beſchränken, welche im 
Großen unbeſtritten die weiteſte Verbreitung gefunden haben. 
Fig. 21 zeigt die gebräuchliche Muffenverbindung; das ſpitze 
Ende a (spigot end) des einen Rohres faßt etwa 3½ 
bis 4½ Zoll tief in das erweiterte Muffende b (socket) 
des nächſten, bis ſich der Ringanſatz e des erſteren gegen 
die Auskehlung der Muffe legt. Der Raum zwiſchen dem 
Rohre und der Muffe, in der Regel 1/4 bis ½ Zoll breit, 
wird bis Auf ein oberes 1½ bis 2 Zoll langes Stück mit 
Hanfgarn, Schumannd- oder Schürmannsgarn, welches in 
lofe zwei- bis dreiſträngige Taue gedreht ift, ausgeſtopft, 
und hierauf der frei bleibende Theil der Muffe mit Blei 
vollgegoſſen, nachdem die freie Seite mit einem Thonkranze 
bis auf den Einguß zugeſtrichen iſt. Die Länge des Bleies 

) Diefen Apparat habe ich in der Ausführung nach nicht 
giehen; die Hauptſchwierigkeit ſcheint mir in dem Drehen der 

hele und dem, nach dem Einſetzen des Hahnes — oder einer 
Schraubenverbindung für Drio. um den Hahn zu ſparen — 
Zurückdrehen genau über die Mitte des Bohrloches zu liegen, 


welches auf den häufig etwas unrunden, ungleichen Röhren ſeine 
Mühe haben dürfte. t r f 
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ift bei Heinen Röhren zu 11, Zoll genügend, fie ſteigt bis 
zu 2 ½ Zoll bei etwa 20 zölligen Eiſenröhren; der Guß 
muß möglichſt in einem Stücke geſchehen, ſo daß das Blei 
einen zuſammenſchließenden Ring bildet, welcher mit den etwa 
wie Fig. 23 geformten Kalfatereiſen feſt in die Muffe ein⸗ 
getrieben wird, von welchen der Arbeiter einen Satz von 
etwa 6 Stück, von ½ bis ½ Zoll Bahnbreite, der ungleichen 
Form der Röhren wegen, haben muß. Fig. 24 iſt ein 
Strickeiſen zum Einſtemmen des Garnes. 

Eine andere Muffenverbindung zeigt Fig. 22; hier hat 
ſowohl die Muffe als die Spitze einen etwa 2½ bis 3 Zoll 
breiten Anſatz, welche, ſauber ausgebohrt und abgedreht, 
genau in einander faſſen, ſo daß, wenn die Röhren mit einem 
hölzernen Schlägel völlig in einander getrieben find, ein ſehr 
viel geringerer Bleiring zur Herſtellung des dichten Schluſſes 
genügt, unter welchen hier nur ein einzelner Garnſtrang ge- 
legt wird. Dieſe gebohrten und gedrehten Röhren ſind in 
langen geraden Leitungen mit großem Nutzen zu verwenden 
da die Verbindung ſelbſt weſentlich billiger iſt, als die der 
gewöhnlichen Muffen; letztere erlauben dagegen flache Krüm⸗ 
mungen ohne eingelegte Kurvenſtücke, welche bei den erſteren 
nicht zu entbehren ſind. 

Der Arbeiter muß darauf achten, daß die Röhren, ehe 
er das Blei eingießt, trocken abgewiſcht werden, da ſonſt das 
Blei ſehr ſtark umherſpritzt und ihn verletzen kann; iſt die 
völlige Trockenheit nicht zu erreichen, ſo verhindern einige 
Tropfen Oel oder Fett, an die Eingußöffnung gegoſſen, das 
Spritzen ſehr erheblich. — Das Garn kann beliebig geölt 
oder getheert ſein, die engliſchen, am meiſten erfahrenen 
Röhrenleger ziehen indeſſen das gewöhnliche ungetheerte 
Garn vor. 

Für das Legen längerer Leitungen, welche ſich im Akkord 
ausführen laffen, ift etwa zu rechnen, incl. aller zum Legen 
nöthigen Arbeiten und Materialien: 

gebohrte und gedrehte Röhren 2zöll. 22½ gr, 3zöll. 31/4 gr, 
4zöll. 4 gr pro laufenden Fuß; 
gewöhnliche Röhren 2zöll. 3 97, 3zöll. 4 97, 4;öll. 5½ gr 
` 1 Fuß. 7 fi 

An Material und Arbeitslohn ſtellt ſich de i8 ei 
Muffenverbindung: r 

bei gebohrten und gedrehten Röhren 2zöll. 12/ gr, 3zöͤll. 
2½ gr, 4zöll. 3 97; 

bel gewöhnlichen Röhren 238M. 10 gr, 3zöll. 127/ 9 
43l. 15 gr. Ad 

Der ungewöhnlich hohe Preis der letzteren erklärt ſich 
dadurch, daß hier resp. 1, 2 und 3 Pfund Blei zu jeder 
Muffe verbraucht werden, das Doppelte und Dreifache einer 
gebohrten Muffe; je größer das Rohr, deſto größer wird 
auch der Unterſchied in dem Preiſe des Legens, ſo daß ſich 
im Allgemeinen ein bedeutender Vortheil zu Gunſten der 
gebohrten und gedrehten Röhren herausſtellt, welche uner⸗ 
heblich (pro Ton etwa 12 Schilling Sterling) theurer ſind 
als gewöhnliche Röhren; fie find bei der Hamburger Waſſer⸗ 
kunſt ganz durchgängig angewendet. 

Zur Vergleichung der obigen Akkordpreiſe theile ich 
nach der Zeitſchrift für Bauweſen 1860, Seite 188 die in 
Magdeburg bezahlten Legekoſten mit, welche pro (rheinl.) 
Fuß für 4 zöllige 7½ gr betrugen (faſt 30 Prozent mehr 
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als bei den Röhren der Waſſerkunſt in Altona an den größ⸗ 
ten Uebernehmer für Röhrenlegen, John Aird in London 
und Berlin, bezahlt wurde). 

Bei gufeifernen Röhren ift, wie bei Bleiröhren, ſtets 
zu beachten, daß das Waſſer mit dem Stoße läuft, alſo in 
die Muffe ein-, am ſpitzen Ende austritt. 


Ueber ein Normalmaß für Lichtſtärken. 
Von Profeſſor Dr. Heeren. 


Die wachſende Ausdehnung der Gasbeleuchtung und 
die nicht felten von ſtädtiſchen Behörden mit neuen Gas— 
beleuchtungs-Anſtalten abzuſchließenden Kontrakte weiſen im⸗ 
mer dringender auf das Bedürfniß eines allgemein recipirten 
Normalmaßes für Lichtſtärken hin. Weit entfernt von der 
Anmaßung, ein ſolches Maß beſtimmt feſtſtellen zu wollen, 
wünſchte ich nur, den Gegenſtand ernſtlich zur Sprache 
zu bringen und den Fachmännern ans Herz zu legen, damit 
doch endlich einmal eine Vereinbarung zu Stande komme. 

Die Schwierigkeit, eine konſtante und doch auch Jeder- 
mann zugängliche Lichtquelle herzuſtellen, iſt bekannt, und 
wollte man mathematiſche Genauigkeit verlangen, ſo würde 
die Aufgabe als eine wenigſtens für jetzt ganz unlösbare zu 
bezeichnen ſein. Dieſe Unmöglichkeit darf uns aber nicht 
abſchrecken, nach einem für die Zwecke des gemeinen Lebens 
genügenden Normalmaß zu ſuchen, um der unleidlichen Vers 
wirrung einen möglichſt ſicheren und feſten Damm entgegen 
zuſetzen. Sollte dann ſpäter ein den ſtrengſten Anforde⸗ 
rungen der Wiſſenſchaft und der bequemen Anwendbarkeit 
genügended Normalmaß entdeckt werden, jo wird die Ein- 
führung deſſelben jedenfalls leichter von Statten gehen, wenn 
es nur Einer Umwandlung bedarf, als wenn ſich an ver⸗ 
ſchiedenen Orten eben fo viele verſchiedene Lichtmaße feſtge⸗ 
ſetzt haben. 

Nach manchen vergeblichen Verſuchen ſah man ſich immer 
wieder auf die Helligkeit einer Kerzenflamme zurückgeführt, 
welche denn auch allgemein als Norm angenommen worden 
iſt und in der That auch, wie ich im Folgenden zeigen werde, 
dazu dienen kann, wenn nur nicht ſo verſchiedene Kerzen 
und diefe wieder in fo verſchiedener Art dabei zur Anwen⸗ 
dung gebracht wurden, wie dieſes leider der Fall ift- 

Ohne auf andere Vorſchläge, namentlich die Flamme 
des brennenden ölbildenden und des Kohlenoxydgaſes weiter 
einzugehen, die ſich ſchon der Unzugänglichkeit wegen zur 
allgemeinen Annahme nicht eignen, wende ich mich ſofort zu 
Kerzenflammen, um zu ſehen, ob und unter welchen Bedin- 
gungen mit ihnen die Aufgabe befriedigend zu löſen iſt. 

Hören wir zunächſt die Anſicht einer bekannten Autori- 
tät, des Herrn Direktors Schilling, über dieſen Gegenſtand. 
In feinem vortrefflichen Handbuch der Steinkohlengasberei⸗ 
tung, Seite 45, heißt es: 

„Die ſchwächſte Seite der ganzen Photometrie betrifft 
die Normalflammen; u. ſ. w. 

„Wachskerzen geben die ſchlechteſten Normalflammen. 
Die Beſchaffenheit des Wachſes iſt ſehr bedeutenden Schwan⸗ 
kungen unterworfen, die Leuchtkraft der Kerzen iſt daher nicht 
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allein nach verſchiedenen Jahrgängen, verſchiedenen Gegenden, 
verſchiedenen Fabriken verſchieden, ſondern man iſt nicht leicht 
im Stande, aus einem und demſelben Packet zwei Wachs— 
kerzen herauszunehmen, die eine gleiche Leuchtkraft beſitzen. 
Dazu kommt noch ein weiterer Uebelſtand, die häufig Dorz 
kommende mangelhafte Verbrennung der Dochte. Wachskerzen 
haben einen aus loſe neben einander liegenden Fäden beſte— 
henden Docht, der ſich unregelmäßig umlegt und oft einen 
mehr oder weniger großen Kohlenknopf an ſeinem Ende ab— 
ſetzt, durch den die Flamme beeinträchtigt wird. Das Um- 
legen des Dochtes ſoll durch das eigene Gewicht deſſelben 
bewirkt werden; dies ift aber bei der kleinſten Unregelmäßig— 
keit in den Fäden oder bei einer zufällig vorhandenen ge— 
drehten Lage derſelben nicht vermögend, den Widerſtand zu 
überwinden, der Docht bleibt mehr oder weniger gerade ſlehen 
und ragt nach und nach in den oberen Theil der Flamme 
hinein, wo die Abſetzung der Kohle vor ſich geht. Wenn 
man den Docht im Anfang der Verſuche zur Seite biegt, ſo 
hält er ſich gewöhnlich länger, als wenn man ihn unberührt 
läßt, doch kann man ſich gleichwohl nicht darauf verlaſſen. 
Auch mit dem Putzen erhält man die Flamme nicht konſtant. 
Putzt man ein Geringes mehr ab, als gerade nöthig iſt, ſo 
beeinträchtigt man wieder die Helle und das Licht hat ſich 
erſt zu erholen, bis es aufs Neue in ſeinen früheren Zuſtand 
gelangt.“ 

„Anders verhält es fih mit Stearin, Spermaceti- und 
Paraffinkerzen. Es iſt nicht nur das Material dieſer Kerzen 
bei weitem gleichmäßiger als das Wachs, ſondern ſie haben 
auch einen geflochtenen Docht, der fih mit mehr Regelmäßig⸗ 
keit umlegt und deſſen Ende im unteren Theile der Flamme 
verbrennt. Die Verſuche, Wachskerzen mit geflochtenen 
Dochten herzuſtellen, haben ſeither zu keinem Reſultate gez 
führt.“ 

„Ueber das Verhältniß der Leuchtkraft zwiſchen Sper- 
macetikerzen und Wachskerzen findet man begreiflicher Weiſe 
die verſchiedenſten Anſichten. L. Thompſon nimmt an, 
daß 10 Spermacetikerzen in der Helle gleich 12 Wachskerzen 
ſind, wonach alſo erſtere um 20 Prozent heller brennen. 
Croll ift der Anſicht, daß Spermacetikerzen um ½ bis ½ 
heller find als Wachskerzen. Peclet gibt ihnen einen 
Vorzug von 6 Prozent. Dr. Ure ſtellt die Lichthellen gleich 
und Dr. Fyfe fand Wachs ſogar 10 Prozent heller als 
Spermaceti.“ 

„Das unvollkommenſte Verfahren, eine Normalkerzen⸗ 
flamme genauer zu bezeichnen, beſteht darin, daß man die 
Zahl der Kerzen angibt, die auf 1 Pfund oder Packet gehen 
und daß man etwa höchſtens noch die Länge derſelben an- 
führt.“ 

„Ein weſentlich beſſeres Verfahren ift dasjenige, nach 
welchem man die Normalkerze wiegt, den Konſum derſelben 
pro Stunde beſtimmt und die Leuchtkraft auf einen beſtimmten 
Normalkonſum (etwa 120 Gran pro Stunde) reduzirt. Man 
nimmt dabei an, daß die Leuchtkraft dem Konſum direkt 
proportional ſei.“ 

„Ein weiterer guter Anhaltspunkt iſt die Höhe der 
Flammen, die man für einen Konſum von 120 Gran in der 
Stunde füglich auf 15/8 Zoll engl. annehmen kann.“ 


So weit Herr Schilling. Ich füge noch hinzu, daß 
bon Zinken in feiner übrigens fo gründlichen Arbeit über 
die Leuchtkraft der Deſtillationsprodukte der Braunkohle *) 
als Normalflamme die Flamme einer Paraffinkerze von 21 
Milim. Durchmeſſer angewandt ift, wenn dieſelbe die an- 
ſcheinend mittlere Leuchtkraft entwickelte. 

Am häufigſten werden Kerzen von der Sorte 6 Stück 
pro Pfund zu photometriſchen Beſtimmungen genommen, doch 
find auch Fälle bekannt, wo bei kontraktlichen Beſtimmungen 
die Helligkeit einer Wachskerze von der Sorte 4 Stück pro 
Pfund zu Grunde gelegt wurde. Es iſt nun aber klar, daß 
die Größe und Helligkeit einer Lichtflamme viel weniger von 
der Sorte, ob 6 oder 4 Stück pro Pfund, abhängen wird, 
als von der Dicke des Dochtes: denn die Dicke oder der 
Durchmeſſer der Kerze ſelbſt ſteht mit der Größe und Be— 
ſchaffenheit der Flamme in keinem nothwendigen Zuſammen— 
hange, wenn auch zugegeben werden kann, daß im Allgemei⸗ 
nen größere Kerzen dickere Dochte erhalten als kleinere Kerz 
zen. Aber das Verhältniß zwiſchen Docht und Dicke der 
Kerzen hängt ſo ſehr von dem Material der Kerzen, ſo wie 
von der individuellen Anſicht des Fabrikanten oder von der 
in feiner Fabrik einmal üblichen Gewohnheit ab, daß in die- 
fem Punkte an Uebereinſtimmung nicht zu denken iſt. An- 
ſtatt die Gewichtsſorte der Kerzen anzugeben, wäre es daher 
wohl richtiger, die Stärke der Dochte in der Art zu bezeich- 
nen, daß man das Gewicht deſſelben für eine gewiſſe Länge 
z. B. 1 Meter, genau ermittelt. 

Ein zweiter Mangel an Uebereinſtimmung zeigt ſich in 
der Art, die Kerze zu behandeln. Während von Vielen die 
Flamme durch angemeſſenes Abſchnelden des Dochtes auf 
eine gewiſſe mittlere Höhe regulirt wird, verlangen Andere, 
daß die Kerze unberührt fortbrenne, Andere wieder, daß man 
das Mapimum der Helligkeit als Norm annehme. 

Ich werde in Folgendem den Verſuch machen, die ob— 
waltenden Unſicherheiten in ihrer wahren Bedeutung nachzu— 
weiſen und hoffe, zeigen zu können, in welcher Art in 
der That zu einer für praktiſche Zwecke genügenden Ueber— 
einſtimmung zu gelangen iſt. 

In England findet man allgemein Wallrathkerzen 
zu dem vorliegenden Zwecke in Gebrauch, und zwar die Sorte 
6 Stück pro Pfund, welche bei einer Höhe der Flamme von 
15/3 Zoll engl. oder 41,3 Milim. in der Stunde 120 Grain 
engl. konſumiren ſollen. Dieſe Kerzen haben am unteren 
Ende 21,7, am oberen 20,7 Millim. Durchmeſſer bei einer 
Länge von 215 Millim. Der Docht iſt geflochten und 
krümmt ſich beim Brennen ſo ſtark, daß er ſelten zur Seite 
aus der Flamme kommt, ſondern ſich gewöhnlich in Geſtalt 
einer Oeſe herabkrümmt, welche, wenn ſie eine gewiſſe Größe 
erreicht hat, abfällt. Vielleicht mag dieſer Fehler der über— 
triebenen Dochtkrümmung bei anderen, als den von mir be— 
obachteten 6 Exemplaren nicht ſo ſtark hervortreten. Als 
eine ſolche Kerze ſich ſelbſt überlaſſen brannte und von 5 zu 
5 Minuten die Höhe der Flamme mit dem Zirkel möglichſt 
genau gemeſſen wurde, betrug die aus 13 Beobachtungen 
berechnete mittlere Höhe 46 Milim. (faſt 17¾ Zoll), aber 
die Flammenhöhe ſchwankte während der Verſuchsreihe zwi- 


) Man fehe Dingler's polyt, Journal, Bd. 155, S. 130. 
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ſchen 54 Milim. als Maximum und 41 Millim. als Mini- 
mum. Die Helligkeit ſchwankte zwiſchen 1,17 und 0,88, fo 
daß das Maximum der Helligkeit das Minimum um 34 Pro⸗ 
zent übertraf. 
Wachskerzen. Eine ſolche 6 Stück pro Pfund von 
18,5 Millim. unterem Durchmeſſer eine Stunde lang gebrannt 
und von 5 zu 5 Minuten beobachtet, gab im Mittel eine 
Flammenhöhe von 50 Millim.; aber die Schwankungen 
bariirten zwiſchen 57 und 45 Millim.; die Helligkeit zwiſchen 
0,79 und 1,08, alfo Helligkeitsſchwankungen zwiſchen 100 
und 136. 
Stearinkerzen von 20,6 Milim. unterem Durch⸗ 
meſſer, die Flammenhöhe während einer Stunde von 5 zu 
5 Minuten beobachtet, betrug im Mittel 58 Millim., ſchwankte 
aber zwiſchen 70 und 54 Millim.; die Helligkeit zwiſchen 
96 und 123, oder wie 100 zu 127. 
Paraffinkerzen. Ein Packet ſolcher Kerzen aus 
der Fabrik von Bauermeifter zu Bitterfeld bei Halle an 
der Saale, zeigt einen unteren Durchmeſſer der Kerzen von 
204 Milim. Eine aus dem Packet herausgegriffene Kerze, 
2 Stunden von 5 zu 5 Minuten beobachtet, zeigte eine 
Flammenhöhe von im Mittel 53 Millim., aber zwiſchen 60 
als Maximum und 48 als Minimum ſchwankend. Die 
Helligkeit varürte zwiſchen 1,03 und 1,40 oder zwiſchen 100 
und 136. 

Diͤe hier angegebenen Zahlen follen da fie ſich natür- 
lich nur auf die gerade angewandten Exemplare beziehen, 
nur im Allgemeinen zeigen, wie groß die Schwankungen in 
der Höhe und Helligkeit der Lichtflamme ſind, wenn man ſie 
ungeſtört fortbrennen läßt. Eine gewiſſe Uebereinſtimmung 
iſt dabei unverkennbar, denn es waren die Schwankungen in 
der Helligkeit 

einer ungeſtört fortbrennenden Wallrathkerze zwiſchen 100 u. 134 
5 Wachskerze „ 100 „136 
Stearinkerze „ 100 „ 127 
75 > Paraffinkerze „ 100 „136 
Da ſich diefe Jahlenwerthe, wie gejagt, nur auf einzelne 
Exemplare beziehen, ſo kann daraus kein allgemeiner Schluß 
gezogen werden auf die größere oder geringere Brauchbarkeit 
des einen oder andern Materials zu Normalkerzen wohl 
aber laſſen fie die bedeutende Unficherheit erkennen, welche 
bei einer und derſelben Kerze vorkommen kann, wenn man 
ſie ruhig ſich ſelbſt überläßt, eine Unſicherheit, welche im 
Mittel durch das Verhältniß 100: 133 oder 1:1¼ an 
nähernd ausgedrückt werden kann. he 

Wollte man auch die bedeutenderen Schwank 

zufälligen Störungen, z. B. der Bildung Kai 7 
im Docht, oder einer ungewöhnlich hohen Füllung des Sum- 
pfes (Relchs) mit geſchmolzenem Material und dann wieder 
dem plötzlichen Abfließen angehörend, außer Acht laſſen, ſo 
bleibt es doch immer ſehr unſicher, wie weit man in dieſer 
willkürlichen Maßregel gehen darf. Zinken, in der ſchon 
angeführten Arbeit, ſagt bei Beſchreibung der Operationsart 
mit feiner Normal⸗Paraffinkerze: „die Beobachtungen wur- 
den in denjenigen Zeiten unterlaſſen, in welchen das Licht 
entweder eine ungewöhnlich kleine oder in Folge eines zufällig 
eintretenden Ablaufens eines Sumpfes ungewöhnlich große 
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Flamme gab, dagegen bei der anſcheinend mittleren Leucht⸗ 
kraft vorgenommen.“ 

Sollte es denn nun nicht moglich ſein, ein ſolches, auf 
willkürlicher Schätzung der anſcheinend mittleren Leuchtkraft 
baſtrendes Maß durch ein anderes, weniger der Willkür 
unterliegendes zu erſetzen? Gewiß iſt es zu rechtfertigen, 
wenn bei phyſtkaliſchen Unterſuchungen die genaueſten Mez 
thoden ausgewählt und benutzt werden; aber was helfen uns 
die genaueſten photometriſchen Methoden, ſo lange die Normal⸗ 
Lichtquelle einer willkürlichen Schätzung unterliegt. Zwar 
wird in der angezogenen Arbeit gejagt, daß jene Normal- 
kerze durchſchuittlich 122,4 bis 124,9 Milligramm in der 
Minute, alſo ſtündlich 7,322 bis 7,494 Grm. Paraffin kon⸗ 
ſumire, aber auch dieſes hilft nicht viel, weil es fraglich 
bleibt, ob dieſe Konſumtion der als normal angenommenen 
mittleren Leuchtkraft entſpreche, da ja offenbar jede Bürgſchaft 
fehlt, daß bei den Schwankungen die Zeiträume des Mehr- 
konſums den Zeiträumen des Min derkonſums als gleich an⸗ 
genommen werden können. 

Um nun die bei ungeſtörtem Fortbrennen einer Kerze 
eintretenden Schwankungen der Helligkeit an beſtimmten Bei⸗ 
ſpielen zeigen zu können, mußte man für eine, während der 
Verſuche ſich möglichſt gleich bleibende Normallichtſtärke 
ſorgen. Als ſolche leiſtet die Flamme einer kleinen Mode- 
rateurlampe, deren Glaszylinder in geringer Entfernung 
(12 Mm.) über dem Dochtende eine ſtarke Einſchnürung 
oder Verengerung beſitzt, vortreffliche Dienſte. Dieſe Lam⸗ 
pen, welche hier am Orte (Hannover) unter der Bezeichnung 
M5 von den Lampenfabrikanten Herrn Beckmann und 
Herrn Gewecke fabrizirt werden, zeichnen ſich, in Folge der 
erwähnten Einſchnürung des Glaſes durch eine pfriemförmig 
in die Länge gezogene ſehr konſtante weiße Flamme aus, 
deren oberes Ende in eine nadelfeine Spitze ausläuft. Bringt 
man nun an dem Glaſe eine Marke an und ſtellt den Docht, 
in ſolche Höhe, daß die Spitze der Flamme genau auf jene 
Marke einſpielt, ſo hat man eine vollkommen ruhige Flamme, 
welche längere Zeit ihre Größe und Helligkeit beibehält, und, 
wenn ſich in der Höhe eine Aenderung bemerklich macht, 
durch geringes Drehen an der Dochtwinde ſogleich wieder 
zum richtigen Einſpielen gebracht werden kann. In der 
That iſt mir keine Lichtquelle von ſo gleichförmiger Helligkeit 
und ſo bequemer Anwendbarkeit bekannt, als dieſe Lampe. 
Zwar läßt fih auch mit Leuchtgas eine recht konſtante Flamme 
erzielen, entweder indem man das Gas unter genau regulir⸗ 
tem Druck zuſtrömen läßt, wobei der von Schilling ans 
gegebene Druckmeſſer (M. f. das ſchon zitirte Werk S. 43), 
welcher den Druck bis auf Hjogo Zoll genau anzeigt, ohne 
Zweifel ſehr gute Dienſte leiſtet, oder indem man, in Erman⸗ 
gelung eines ſolchen die lange Flamme eines Einlochbrenners 
genau auf eine beftimmte Höhe einſtellt und unterhält; aber 
eine ſolche Flamme würde als allgemeines Normalmaß völlig 
gleiche Beſchaffenheit des Gaſes vorausſetzen, für verſchiedene 
Orte alſo als Normalflamme keine Brauchbarkeit haben, ja 
fogar an demſelben Orte, da aus bekannten Gründen Menz 
derungen in der Qualität des Gaſes vorkommen, nicht genü⸗ 
gende Sicherheit darbieten. 

Bei der von mir angewandten Lampe iſt durch oft 
wiederholte Verſuche die Marke ſo angebracht, daß die Flamme 
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der Lampe der dreifachen Helligkeit einer engliſchen Wall⸗ 
rathkerze bei 41,3 Mm. Flammenhöhe, bei welcher Höhe die 
Kerze ſtündlich 122 Grain engl. oder 7,2 Grm. konſumirt, 
gleichkommt. 

Ich laſſe nun die Reſultate mehrerer Verſuche folgen, 
wobei verſchiedene Kerzen ganz ungeftört fortbrannten, nach⸗ 
dem fie durch vorheriges etwa 1ſtündiges Brennen in mög- 
lichſt gleichförmigen Brand gekommen waren, und wobei von 
5 zu 5 Minuten die Höhe der Flamme mit dem Zirkel 
gemeſſen und zugleich die Helligkeit mittelſt der Normallampe 
ermittelt wurde. Die Helligkeiten ſind dann auf eine eng⸗ 
liſche Rormal-Wallrathkerze berechnet. 


Tabelle 
über Flammenhöhe und Leuchtkraft verſchiedener Kerzen bei 
ungeſtörtem Fortbrennen von 5 zu 5 Minuten gemeſſen. 


Wallrath. Stearinſäure. 
Höhe in Millim. Lichtſtärke. Höhe in Millim. Lichtſtärke. 
54 1717 54 0,95 
42 0,93 60 1,13 
41 0,88 70 1,24 
41 0,88 63 1,05 
45 0,99 54 0,96 
48 1,02 60 1,13 
48 1,06 55 1,09 
43 0,97 61 1,02 
42 0,91 57 1,00 
48 1,05 54 0,96 
45 1,00 57 1,07 
48 1,15 54 1,00 
54 1,15 60 1,13 
Wachs. Paraffin. 
Höhe in Milim. Fichtftärfe. | Höhe in Millim. Lichtſtärke. 

48 1,00 52 1,24 
51 1,02 54 1,32 
51 0,19 54 1,33 
51 0,83 48 1,17 
45 1,00 54 1,31 
48 1,08 51 1,29 
48 1,05 54 1,28 
48 1,04 57 1,31 
51 1,00 57 1,30 
51 1,00 54 1,24 
51 0,95 54 1,15 
51 0,95 54 1,14 
57 0,84 54 1,18 

54 1,20 

54 1,26 

54 1,31 

54 1,31 

57 1,37 

48 1,03 

49 1,12 

57 1,24 

54 1,24 

60 1,40 

48 1,08 

48 1,08 


Dieſe Verſuche zeigen, wie ſelbſt bei unveränderter 
Flammenhöhe in Folge veränderter Stellung oder Beſchaffen— 
heit des Dochtes die Lichtſtärke ſich ändern kann, worüber 
das Nähere noch vorkommt. Uebrigens iſt die Meſſung der 
Flammenhöhe einer ungeſtört fortbrennenden Kerze ſelbſt 
mit dem Zirkel oft etwas unſicher, beſonders wenn ſich die 
Flamme zu ungewöhnlicher Höhe hinaufzieht, und können 
daher die betreffenden Zahlen nur als approzimativ angeſehen 
werden. 

Ich habe nun gefunden, daß ſelbſt bei gleicher Flam- 
menhöhe ungleiche Lichtſtärken reſultiren können, je nachdem 
der Docht gerade aufrecht in der Flamme ſteht oder ſich 
ſeitwärts neigt. Richtet man den Docht vertikal, mißt die 
Höhe der Flamme, biegt nun den Docht ſeitwärts, ſo wird 
die Flamme breiter, aber niedriger; läßt man ſie nun bei 
unveränderter Breite allmälig bis zur Normalhöhe wachſen, 
ſo wächſt auch die Lichtſtärke, woraus mithin folgt, daß eine 
Flamme von normaler Höhe bei ſchräger Dochtſtellung 
heller brennt als bei gerade aufſtehender. 

Nachdem dieſe Erfahrung gemacht war, zeigte es ſich 
nun, daß man mit Kerzen ſehr konſtante, wenigſtens für die 
Zwecke der Praxis genügende Normal-Lichtſtärken erhält, 
wenn man den Docht gerade aufwärts richtet 
und ihn dann vorſichtig mit feſter Hand mittelſt 
einer feinen ſpitzen Scheere ſo beſchneidet, daß 
die Flamme die beſtimmte normale Höhe beſitzt. 

Die engliſchen Normal-Wallrathkerzen haben, wie ſchon 
erwähnt, einen mittleren Durchmeſſer von circa 21 Millim.; 
der geflochtene Docht, in dem Zuſtande der Spannung, wie 
ihn die Kerzen enthalten, beſitzt eine ſolche Stärke, daß 
1 Meter Länge 1,571 Grm. wiegt und konſumiren bei nors 
maler Flammenhöhe von 15/8 Zoll engl. oder 41,3 Millim. 
ſtüͤndlich 7,2 Grm. 

Die Schwierigkeit, ſolche Kerzen zu erhalten, machte es 
wünſchenswerth, ſie mit anderen leichter zu erhaltenden zu 
vergleichen und habe ich dieſes mit Paraffin und Stearin 
gethan. 

Ein glücklicher Zufall fügte es, daß unter den mir 
disponibeln Paraffinkerzen diejenigen aus der Fabrik von 
Bauermeiſter zu Bitterfeld bei Halle dieſem Zwecke genau 
entſprachen. Dieſe ſehr guten Kerzen, von 21,4 Millim. 
unterem Durchmeſſer, beſitzen einen Docht, der in dem Zu— 
ſtande der Spannung, wie ihn die Kerze enthält, 0,450 Grm. 
pro Meter Länge wiegt. Ihre Leuchtkraft ſtimmt mit jener 
der engliſchen Wallrathkerzen bei gleicher Flammenhöhe 
ſo genau überein, daß bei oft wiederholten Verſuchen ein, 
die Grenzen der Beobachtungsgenauigkeit überſchreitender 
Unterſchied nicht gefunden werden konnte. Der ſtüͤndliche 
Konſum dieſer Paraffinkerzen bei normaler Flammenhöhe 
beträgt 6,12 Grm. 

Verſuche mit der mir zur Hand befindlichen Sorte Stea- 
rinkerzen, von den ſchon oben angegebenen Dimenfionen und 
1,297 Grm. Dochtgewicht pro Meter gaben keine Ueberein⸗ 
ſtimmung, indem bei normaler Flammenhöhe ſich die Lichtſtärken 
der Wallrathkerze zur Stearinkerze verhielten wie 100 : 93,2, 
Um mit der Wallrathkerze gleiche Helligkeit zu geben, mußte 
die Flammenhöhe der Stearinkerze auf 46 Milim. wachen. 
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Natürlich würde man durch verſuchsweiſes Experimentiren 
auch für Stearin die richtige Dochtſtärke ermitteln können, 
um bei gleicher Flammenhöhe auch gleiche Leuchtkraft mit 
Wallrath und Paraffin zu erhalten. Daſſelbe gilt auch für 
Wachs. Es dürfte ſich aber wohl nicht empfehlen, Normale 
kerzen von ſo vielem, verſchiedenem Material zu benutzen; 
ja, ich würde ſchon Anſtand genommen haben, auf Paraffin 
einzugehen, wenn nicht die englischen Wallrathkerzen ſchwer 
zu erlangen wären und außerdem die Paraffinkerzen, welche 
unter Leitung wiſſenſchaftlich gebildeter Männer angefertigt 
7 mehr die Garantie gleichförmiger Beſchaffenheit darz 
öten. 

Nach alle dem glaube ich als Normallichtmaß für tech⸗ 
niſche Zwecke die Helligkeit von Wallrath- und Parafin- 
kerzen von der angegebenen Dochtſtärke und einer normalen 
Flammenhöhe von 15/8 Zoll engliſch oder 41,3 Milim., 
wenn der geputzte Docht vertikal in der Flamme aufſteht, 
empfehlen zu können. 


Die Angabe des Konſums einer Flamme hat zwar 
keinen unmittelbaren Nutzen, weil man während der pho- 
tometriſchen Verſuche den Konſum nicht gut kontroliren 
kann; dennoch aber ſteht dieſer mit der entwickelten Lichtſtärke 
in fo unmittelbarem Zuſammenhange, daß er bei der Feſt⸗ 
ſtellung von Normalkerzen nicht unbeachtet bleiben darf. 
Wenn aber eine Kerze in regelmäßiger normaler Flammen⸗ 
höhe brennend erhalten und zugleich der Konſum ermittelt 
werden ſoll, ſo muß die Wägung während des Prens 
nens vorgenommen werden. Um dieſer Aufgabe zu genü⸗ 
gen, bin ich folgendermaßen zu Werke gegangen: Es wurden 
zwei gleiche Kerzen an den oberen Tragkreuzen der Wag⸗ 
ſchalen ſo in vertikaler Lage befeſtigt, daß die brennenden 
Enden weit über den Wagebalken hervorſtanden, daß alſo 
die Flammen auf die Wage nicht ſtörend einwirken konnten. 
Beide wurden, nachdem ſie eine Zeit lang gebrannt, durch 
Abſchneiden der Dochte auf die normale Flammenhöhe gebracht 
und nun die Wage ins Gleichgewicht gebracht, was wegen der 
an beiden Seiten gleichmäßig fortſchreitenden Gewichtsabnahme 
leine Schwierigkeit machte. Nachdem nun nochmals eine der 
Flammen möglihft genau auf die richtige Höhe juſtirt war, 
wurde die andere ausgeblaſen, die erſtere aber genau 5 Mi- 
nuten brennen gelaffen und dann ebenfalls ausgeblaſen. Wenn 
nun während dieſer 5 Minuten ſich die Flammenhöhe nicht 
merklich geändert hatte, fo wurde der innerhalb der 5 Mi- 
nuten, entſtandene Gewichtsverluſt beftimmt und durch Multi- 
plifation mit 12 auf den ftündlihen Konſum berechnet. War 
dagegen während der Brennzeit eine merkliche Aenderung der 
Flamme eingetreten, ſo wurde der Verſuch als unbrauchbar 
nicht berüdfihtigt. Länger als 5 Minuten die Brennzeit 
auszudehnen, war nicht rathſam, indem ſchon dieſe Zeit für 
das gleichmäßige normale Fortbrennen, ohne Nachhülfe von 
außen, reichlich lang iſt. 

Da bei photometriſchen Arbeiten die beſtändige = 
ſichtigung und Juſtirung der Normalkerze 9690 ech 
Störungen veranlaßt, ſo bediene ich mich, wie oben erwähnt, 
einer auf 3 Kerzen juſtirten Normallampe aus der Fabrik 
des Herrn Gewecke, welcher Herr auf Beſtellung ſolche 
mit, unter meiner Aufſicht juſtirten Glaszylindern verſehene 
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Lampen, nebſt einem Reſervevorrath juſtirter Zylinder und 
Dochte zu liefern bereit iſt. 


Vorrichtung, das Herausfliegen der Weberſchützen 
zu verhindern. 


Vom Direktor Ahlers. 
(Mit Abbildungen auf Tafel II.) 


Die neueſte Bauart der mechaniſchen Webſtühle geſtattet 
für ſolche bei / ⸗Ware bekanntlich eine Geſchwindigkeit von 
170 bis 200 Schützenſchlägen (picks) in der Minute. 

Dieſe Geſchwindigkeit, welche dem Schützen ein bedeu⸗ 
tendes mechaniſches Moment gibt, iſt oft Urſache, daß die 
Schützen während des Ganges aus der Ladenbahn heraus- 
fliegen und naheſtehende Arbeiter nicht unerheblich verletzen. 

Ein alter engliſcher Webermeiſter, der in Folge einer 
ſolchen Verletzung ein Auge verloren hatte, kam nach vielem 
Nachdenken auf die Idee einer shuttle flying out pre- 
vention. Dieſe Vorrichtung, welche unten weiter beſchrieben 
werden ſoll, iſt in mehreren Staaten des Zollvereins dem 
Bankier Adolph Meyer in Hannover bereits patentirt. 

Die oben angegebene Geſchwindigkeit der Webſtühle 
vorausgeſetzt, find nachfolgend zunächſt die Urſachen aufge» 
zählt, welche das Herausfliegen der Schützen veranlaſſen: 

1) wenn die Vögel (pickers) nicht richtig ſtehen; 
2) wenn die Ladenbahn nicht in der Wage liegt oder 
ſich die Lade im Holze geworfen hat; 
3) wenn die Lade nicht mit dem Blatte parallel liegt; 
4) wenn ſich der Schützen verzogen hat; 
Ki wenn ſich zerriſſene Kettenfäden ins Fach legen oder 
Schleuſen im Garne liegen, und 
6) wenn die Ketten nicht die erforderliche Spannung 
haben. 

Bei ſorgfältiger Aufſicht und hinlänglich angelernter 
Bedienung der einzelnen Stühle wird dennoch hin und wie— 
der eine der angegebenen Urſachen zur Geltung kommen und 
der Schütze herausfliegen. 

Nach genauer Beobachtung fand der Erfinder, daß ſich 
die Schützen vor dem Herausfliegen etwas in die Höhe 
heben, fo wie dieſes Heben verhindert wurde, kam das Herz 
anöfliegen nicht mehr vor. Aus dem genannten Grunde 
wurde über der Schützenbahn einfach ein ſtarker Draht an⸗ 
gebracht, der unmittelbar über dem Schützen liegt und jedes 
Heraufſteigen des letzteren verhindert. Die Figuren 10 
und 11 erläutern das Uebrige. 

a. Durchſchnitt und Anſicht der Ladenbahn, 
b. Lage des Schützen, 
C. Lage des Drahtes, 
d. das Fach, in dem der Schütze arbeitet. 

Der Draht c ift leicht zu befeſtigen und erſchwert weder 

den Gang noch die Bedienung. 
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Zur Rauchverbrennungsfrage bei Dampfkeſſelfeue⸗ 
rungen und anderen gewerblichen Betrieben. 
(Mit Abbildungen auf Tafel II.) 

Vom Profeſſor Rühlmann. 


So lange es immer noch an einer vollig befriedigenden 

Auflöſung der Aufgabe fehlt, Steinkohlenfeuerungen für 
induſtrielle Zwecke den beiden Hauptanforderungen ent- 
ſprechend einzurichten, nämlich Brennmaterial ſo viel als 
möglich zu erſparen und in der Nachbarſchaft der betreffen— 
den Anlage wenig oder lieber gar keinen Rauch zu ver— 
breiten, welcher den Bewohnern läſtig wird — muß jeder 
richtige Schritt, der zur Erreichung dieſes Zieles gethan 
wird, als nicht ganz unwichtig bezeichnet werden. Von diez 
ſem Standpunkte aus bitte ich nachfolgende Mittheilungen 
zu betrachten. 
í Durch ein Gutachten veranlaßt, welches ſich auf die 
Beſeitigung beläſtigenden Rauchens einer Steinkohlenfeuerung 
zu gewerblichem Zwecke bezog, fand ich Gelegenheit, den 
Rath des Ober-Ingenieurs Harman der „Association 
for the Prevention of Steam Boiler Explosions“ in 
Mancheſter *) einholen zu können, der mir um fo werth- 
voller war, als nirgends ein Ingenieur exiſtiren dürfte, der, 
wie Herr Harman, eine fo außerordentliche, große und manz 
nichfaltige Anzahl von Dampfkeſſelanlagen zu beaufſichtigen 
und zu beurtheilen Gelegenheit hat. 

Herrn Harman's deßfallſiger Brief lautet, in Ueber- 
ſetzung, folgendermaßen: 

„Mancheſter, den 26. November 1860. 
Geehrter Herr! 

In Erwiederung Ihrer Anfrage, welches zur Zeit der 
beſte und empfehlenswertheſte Rauchverbrennungs-Apparat 
bei Keſſelfeuerungen und ähnlichen Anlagen iſt, wobei man 
gewöhnliche (common sorts) Steinfohlen verwendet, habe 
ich zu bemerken, daß es in unſerem Induſtrie-Diſtrikte ſehr 
viele derartige Vorrichtungen gibt, die jedoch faſt alle auf 
daſſelbe Prinzip gegründet ſind. Man ſucht nämlich auf 
beſonderen Wegen entſprechende Mengen von atmoſphäriſcher 
Luft beim Anfeuern oder beim Aufwerfen von friſchen Kohlen 
zuzuführen und mit dieſer Speiſung ſtets ſo lange fortzu— 
fahren, bis die Verbrennung die erwünſchte geworden iſt. 
Rauch, wenn er einmal gebildet iſt, kann nicht leicht 
verbrannt werden, weshalb man unter allen Umſtänden dafür 
Sorge tragen ſollte, überhaupt keinen zu machen. In letzterer 
Beziehung ſind daher die Anordnungen zu empfehlen, die 
man unmittelbar an, in oder nahe den Feuerkhüren trifft, 
um, wie bemerkt, erforderliche Mengen atmoſphäriſcher Luft 
zuzuführen — mindeſtens wird damit das gewöhnliche Rau⸗ 
chen erheblich vermindert. 

Eine gut zu nennende Einrichtung genannter Art zeigen 
folgende Skizzen **): 

*) Mittheilungen über diefe an Größe fortwährend zunehmende 
Geſellſchaft finden ſich im vorigen Jahrgange (1860) gegenwärtiger 
Zeitſchr. S. 12 — 14. 

) Daß die erſte dieſer Figuren die betreffenden Theile im 
Längenſchnitte und die zweite im Grundriſſe darſtellt, bedarf wohl 
kaum der Erwähnung. 
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a ift eine zwiſchen der Feuerthür und dem Rofe c 
(in der Ebene des letzteren) liegende gußeiſerne Platte (dead 
plate), 


— 


eee MITANI oE 
welche zum Zwecke des Lufteintrittes mit Deffnungen b von 
7 Zoll Länge und 3́ Zoll Weite verſehen ift, während 
zwiſchen je zwei dieſer Ausſchnitte eine Breite von ½ Zoll 
verbleibt. A i 

Eine andere gute Methode beſteht in dem Anbringen 
von Schiebern in der Vorderfläche der Feuerthüren, wobei 
letztere überall mit etwa / Zoll weiten Löchern verſehen 
ſind. Zur betreffenden Erläuterung wird die hier folgende 
dritte Skizze dienen. 


Die Schieber müſſen nach jedesmaligem Aufgeben von 
Brennmaterial langſam niederſinken und dann alle Oeffnun⸗ 
gen der Thür verſchließen, wenn ſo viel Zeit vergangen iſt, 
als erforderlich war, das friſche Brennmaterial zu erhitzen. 
Daß dabei die Schieber durch Gegengewichte gehörig, d. h. 
ſo ausbalancirt fein müſſen, um das erforderliche langſame 
Niederſinken zu erreichen, verſteht ſich dabei wohl eben fo 
von ſelbſt, wie das Erforderniß vor dem Oeffnen der (in 
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gewöhnlicher Welſe aufgehangenen) Feuerthüren und dem 
Aufwerfen von Brennmaterial, die Schieber mittelſt Hand- 
anfaſſen in die Höhe zu heben. 

Alle ſonſt patentirten Rauchverbrennungs-Anordnungen, 
die ich hier zu Geſichte bekomme, find dummes Zeug (hum. 
bug). Eine Ausnahme bildet jedoch noch Prideauz's ) 
ſelbſtſchließende Jalouſte-Ofenthür (self-closing furnace- 
valve door), jedoch iſt mir die Adreſſe dieſes Herrn un— 


bekannt. 
Ich bin 
geehrter Herr 
Ihr ſehr ergebener 
H. W. Harman.“ 

Mit vorſtehendem Schreiben gingen mir zugleich die 
Nachrichten über die günſtigen Erfolge des Langen'ſchen 
Etagenroſtes (Mittheilungen, Jahrg. 1860, S. 379), ſowohl 
von auswärts als hier am Orte (aus der Hurtzig'ſchen 
Zuckerfabrik in Linden) zu, wonach nicht weiter Zweifel ent- 
ſtehen konnte, welche dieſer Rauchverbrennungs-Anordnungen 
für den mir vorliegenden Fall in Vorſchlag gebracht werden 
mußte, d. h. es konnte lediglich von Langen's Roſte die 
Rede ſein. 

Seit der Zeit iſt mir durch eigene Erfahrung beſtimmt 
bekannt geworden, daß dieſer Roſt in allen Fällen ein vor⸗ 
treffliches Mittel ift, die Bewohner um eine Dampfkeſſel⸗ 
Anlage herum bor beläſtigendem Rauche zu ſchützen, daß 
jedoch auch bei recht forgfältigem Heizen eine Brennmaterial⸗ 
Erſparung ſtattfindet. 

Da nach meinem Wiſſen bis fetzt nirgends eine Zeich⸗ 
nung veröffentlicht wurde, welche erkennen läßt, wie Langen's 
Roſt bei Keſſeln mit Innenfeuern, ſpeziell bei ſolchen mit 
zwei getrennten inneren Roſten (f. g. Fairbairnkeſſeln) anz 
zubringen iſt, wurden hier betreffende Abbildungen Tafel II. 
Fig. 5 bis Fig. 9 aufgenommen, woraus zunächſt er⸗ 
kannt werden wird, daß ſich in dieſem Falle der Keſſel zur 
Gattung der fo genannten „Vorfeuer-Anordnungen“ 
umgeſtaltet, wobei ſich mit den Vortheilen der Rauchverbren— 
nung auch die Nachtheile des Verbrennens der feuerfeſten 
Steine einſtellen dürfte, womit der Ofen zur Vorfeuerung 
an den Stellen ausgekleidet iſt, welche der größten Hitze 


*) Prideaur’s Thürenanordnung iſt bereits 
S. 152 dieſer Mittheilungen erwähnt. Rühmlich eg pr 
derjelben auch in der Preisſchrift des Dr. Seyferth in Braun⸗ 
ſchweig: „Die SH Ara Rauchverbrennungs - Einrichtungen“ 
welche in den Mittheilungen des ſächſiſchen Ingenieur -Vereins 
(2. Heft, 1860) enthalten ift. Noch ſpeziellere Auskunft gibt eine 
von Prideaur ſelbſt verfaßte Broſchüre, die bereits 1854 in London 
unter dem Titel erſchienen iſt: „A Lecture on the prevention 
of 1 85 jenigen Le ache d 2 
Für diejenigen Leſer, welche die eitirten Quellen ni 

Hand haben, werde bemerkt, daß Prideaux's Anordnung e 
einer jalouſieartig mit Klappen verſehenen Feuerthür beſteht, welche 
letztere fich ſelbſtthätig ſchließen, und zweitens aus mehreren Reihen 
hinter einander (zwiſchen Thür und Roſt) vertikal aufgeſtellten 
ſchräg gerichteten Metallplatten oder Zellen. Die Klappenanordnung 
der Feuerthür ſoll denjelben Zweck erfüllen, wie die von Herrn 
Harman vorgeſchlagenen Einrichtungen. Die überdies vorhandenen 
Seen [ol das Durchlaſſen 125 1 Wärme durch die 
Fhüröffnungen verhindern, jo wie die Luft erwärmen, welche du 
die Thürklappen bent. 5 e 


ausgeſetzt ſind. Bei der Anlage (in meiner Nähe), welcher 
die Zeichnung entnommen ift, haben fih zwar die letztgedach⸗ 
ten Uebel zur Zeit noch nicht eingeſtellt, jedoch iſt mir von 
anderer Seite her eine bereits weniger günſtige Erfahrung 
mitgethellt worden. Jedenfalls werde ich nicht unterlaſſen 
hierüber in der Folge weiter zu berichten. 

Von den bereits gedachten Zeichnungen ſtellt Fig. 5 
die betreffende Roſtanordnung im Längenſchnitte dar, Fig. 6 
in kleinerem Maßſtabe einen Hortzontalſchnitt (nach der Rich 
tung von ik Fig. 7 genommen), fo wie Fig. 7 Ende 
anſichten darſtellt und zwar die linke Hälfte der Figur den 
Frontaufriß, die rechte Hälfte aber einen Vertikalſchnitt nach 
der Linie ab von Fig. 5, wobei der Roſt entfernt gedacht 
ift. Fig. 8 zeigt einen Längenſchnitt des Mauerwerks in der Rich⸗ 
tung ef Fig. 7 genommen, fo wie endlich Fig. 9 ein Vertikal- 
ſchnitt nach der Linie e d Fig. 5 ift, dabei wohl bemerkt, daß 
Fig. 6 — 9 in halber Größe von Fig. 5 gezeichnet find. 

Spezielle Beſchreibungen der verſchiedenen Theile be— 
merkter Figuren dürften, mit Bezug auf die Mittheilungen 
Heft 6 Seite 379 des vorigen Jahrganges, überflüffig fein, 
und werde deshalb bloß erinnert, daß die drei Etagen, in 
welchen man das friſche Brennmaterial einführt, beziehungs⸗ 
weiſe (Fig. 5) mit A, BI, Ay By, Az Bz bezeichnet find, D 
die untere horizontale Roſtfläche ift und E eine um die untere 
Kante drehbare Klappenthür darſtellt, um von Zeit zu Zeit 
Schlacken entfernen zu können. Zur gehörigen Anbringung 
eines Waſſerſtandrohres iſt der Hauptkeſſel K mit einer zy⸗ 
lindriſchen Fortſetzung L ausgeſtattet, die durch das ganze 
Mauerwerk (Fig 5) bis zur Außenfläche reicht. 

Durch Freundes Hand empfing ich endlich nachſtehende 
Anweiſungen für die Bedienung des fraglichen Etagenroſtes, 
die ich unverkürzt mittheile, weil fie überhaupt viel Beach- 
tungswerthes enthalten. 

„Wenn ein Etagenroſt in Betrieb genommen werden 
ſoll, ſo iſt zunächſt der Schlackenkaſten mit Aſche und feiner 
Schlacke etwa bis zur Hälfte aufzufüllen, damit nicht durch 
denſelben zu viel kalte Luft einſtrömt, welche auf die Ver- 
brennung nachtheilig einwirkt. 

Sodann wird wie bei einem gewöhnlichen liegenden Roſte 
die Roſtfläche mit Holzſpänen und kleinem Holze belegt und 
angezündet, nachdem daſſelbe angezündet und in Brand ge- 
rathen auf jeder Etage ſo viel Kohle eingeführt, daß der 
Roſt mäßig bedeckt wird. Es ift bei lebhaftem Zuge ange- 
meſſen, während dieſer Operation das Regiſter etwas zu 
ſchließen. Nachdem ſich auch die Kohle entzündet, wird nach 
und nach auf jeder der Etagen ſo viel Kohle eingebracht, 
daß der Roſt möoͤglichſt gleichmäßig auf feiner ganzen geneig- 
ten Fläche 5 — 6 Zoll hoch mit Kohle bedeckt wird, und ift 
darauf zu ſehen, daß diefe dicke Kohlenſchicht ſtets erhalten 
bleibe. 

Der Natur der Sache nach iſt die Verbrennung auf 
dem oberen Theile des Roſtes am geringſten, weshalb auch 
die obere Etage etwa nur halb ſo viel Kohle zugetheilt er— 
hält als die mittlere und untere. 

Der Heizer hat darauf insbeſondere zu achten, daß die 
friſche Kohle jedes Mal nur 2, hoͤchſtens 3 Zoll vorgeſchoben 
wird, damit keine friſche Kohle in die brennende Kohlenſchicht, 
ſondern nur unter dieſelbe gelange. 
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Die Aufgabe-Oeffnungen des Roſtes ſind immer mit 
friſcher Kohle eben geſchloſſen zu halten, jedoch nur bis zu 
den vorderen Enden der Roſtſtäbe, damit dieſe nicht leiden 
und das Vorſchieben der Kohle leicht vor ſich gehen kann. 

Wenn der Schlackenkaſten vollſtändig gefüllt iſt, wird 
zunächſt die in dem Aſchenloche befindliche, von der unteren 
Etage etwa durchgefallene, feine Kohle zuſammengefegt und 
auf eine der Etagen aufgegeben, ſodann der Kaſten geöffnet 
und mittelſt des Schlackenhakens etwa die Hälfte des Inhalts 
herausgenommen. 

Keinenfalls darf der Schlackenkaſten ganz entleert wer— 
den. Die Schlacken werden dann ſogleich aus dem Aſchen— 
loche entfernt, damit keine feine Kohle dazwiſchen falle und 
verloren gehe. Die Thüren am Schlackenkaſten müſſen nach 
erfolgter Reinigung jedes Mal wieder gut geſchloſſen werden. 

Die Regulirung des Feuers iſt ganz allein durch das 
Regiſter zu bewirken. Soll das Feuer auf längere Zeit 
gedämpft werden, ſo iſt zunächſt der Roſt gehörig mit friſcher 
Kohle zu beſchicken und dann das Regiſter zu ſchließen; bei 
längerem Stillſtande iſt es zweckmäßig, auch den Roſt ſelbſt 
vorn vermittelſt Blechthüren zu ſchließen.“ 


Kunſtholz. 
Von Dr. Sauerwein. 


Die Idee, das Holz durch Kunſtprodukte, ſo genanntes 
Kunſtholz, zu erſetzen, iſt eine ſchon ſehr alte und ſcheint in 
China und Japan ihren Urſprung zu haben. Von dort 
hat ſich dieſe Erfindung bereits im vorigen Jahrhunderte 
nach Europa verbreitet und hauptſächlich in England An— 
wendung gefunden, wo ſchon 1772 ein H. Clay, den 
Angaben nach, ein Patent auf Herſtellung ſolcher Maſſen 
genommen hat. Auch in Frankreich hat man, jedoch in 
geringerem Maßſtabe, Gebrauch davon gemacht; in Deutſch— 
land ſcheint dieſe Erfindung noch keinen Eingang gefunden 
zu haben. 

Zahlreiche Angaben über die Bereitung ſolcher Kunſt— 
maſſen find gegeben, die zum Theil ſehr von einander ab- 
welchen. Die urſprüngliche Methode fol die fein, fein 
vertheilte Pflanzenfaſer, Papierbrei, Kalk und Reismehl zu 
mengen. Später hat Jennens Verbeſſerungen eingeführt 
und es ſoll noch jetzt in Birmingham eine Fabrik von 
Jennens und Bettridge beſtehen. die ſolche Kunſtmaſſen 
bereitet und daraus die mannichfaltigſten Gegenſtände her⸗ 
ſtellt, japaniſch lackirte Möbeln, Tafelplatten, Spiel-Neceſſai⸗ 
res u. ſ. w. 

Nach einer anderen Methode ſtellt man in Frankreich 
die „Steinpappe“ dar. Die Maſſe derſelben ift hauptſäch⸗ 
lich ein Papierbrei oder Halbſtoff, der durch Zufügen von 
Leimauflöſung, Kreide, Thon und Leinöl Form- und Knet 
barkeit erlangt und ſpäter durchs Austrocknen ſehr hart und 
an der Luft haltbar werden ſoll. Dieſe Steinpappe ſoll zu 
Verzierungen von Plafonds, Spiegeln ꝛc. verwendet werden. 
Aehnlich iſt das ſo genannte „Holzgießen“. Es werden 
dazu Sägeſpäne oder andere fein zertheilte Pflanzenfaſer, 
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Abfall von Heede und Hanf durch Mengen mit Leimlöſung, 
Eiweiß, Kautſchuk, Pech und Terpentin form- und knetbar 
gemacht. Auf dieſe Weiſe ſoll in Paris das ſo genannte 
„Similibois“ bereitet werden, deſſen man ſich dort mit 
gutem Erfolge zum Nachmachen von Bildhauerarbeiten be— 
dienen ſoll. 

Nach einer Vorſchrift von Brindley, der ſich dieſelbe 
zur Anfertigung von lackirten Waren, Theekiſten ꝛc. hat 
patentiren laſſen, wird Halbſtoff mit Papierabfall, harter 
Seife und Alaun gemengt, die Maſſe gepreßt, mit Leinöl 
geſättigt und getrocknet. 


In neuerer Zeit hat ſich Ch. F. Bielefeld am 
meiſten mit der Herſtellung ſolcher Kunſtmaſſen beſchäftigt . 
und ſich in England wie in Frankreich mehrere Verfahrungs⸗ 
arten patentiren laſſen. Zu gepreßten Ornamenten ſoll die 
Maffe beſtehen aus Pflanzenfafer, Halbſtoff, die mit Kaut- 
ſchuk, Leim, Schwefelbalſam, Glycerin und Pflanzenkleber 
vermengt werden. Eine andere Maſſe zu demſelben Zwecke 
foll beſtehen aus Halbſtoff, Pflanzenfaſer, gemiſcht mit Tanno⸗ 
gelatin, Guttapercha, in venetianiſchem Terpentin aufgeweicht, 
Schwefelbalſam und Weihrauch. Das genannte Tannoge— 
latin ſoll mit Gerbſtoff aus Eichenlohe behandelter Leim ſein. 
Eine andere Maſſe dagegen, aus der Platten zu Pannelen und 
ähnlichen Bekleidungen, Billardtafeln zc. hergeſtellt werden, fol 
nach ihm bereitet werden aus einem Teige von 80 Theilen 
Waſſer, 32 Mehl, 9 Alaun und 1 Theil Eiſenvitriol. Dann 
werden 15 Theile Harz in 10 Theilen Leinöl, mit 1 Theil 
Bleiglätte behandelt, aufgelöſt und endlich 55 — 60 Theile 
Heede oder Werg, am beſten Halbſtoff, genommen. Die 
feſten Beſtandtheile ſollen ſo fein wie möglich zerrieben und 
der ganze Teig gut durcheinander geknetet und ausgewalzt 
werden. Die fertige Maſſe ſoll in hoher Temperatur mit 
Leinöl behandelt werden, um ſie für Waſſer undurchdringlich 
zu machen. Aus dieſer Maſſe bereitete Gegenſtände, Bas- 
reliefs, Kapitäle, Karnieße ꝛc., hat Biefefeld auf der großen 
Kunſtausſtellung in London ausgeſtellt. 


Wie aus den mitgetheilten Angaben hervorgeht, werden 
ſolche Kunſtmaſſen zu den verſchiedenſten Gegenſtänden ber- 
arbeitet. Eine vorzugsweiſe und großartige Verwendung 
haben einige zu Bekleidungen von Wänden und Pannelen 
gefunden. Dazu wird größtentheils ein Kunſtholz von dem 
genannten Bielefeld — „patent fibrous slab“ von Biele- 
feld genannt — verwendet. So iſt z. B. die großartige 
Kuppel im britiſchen Muſeum zu London, welche 32 Meter 
hoch iſt und 52 Meter im Durchmeſſer hat, inwendig 
damit bekleidet. Ebeufo das Gewölbe der Kuppel des neuen 
Covent - garden - Opernhauſes zu London. Desgleichen 
iſt es verwendet bei der „London and Westminster 
Bank“ und anderen Gebäuden und findet es neuerdings 
Anwendung zur Innenbekleidung eiſerner Schiffe. Als be⸗ 
ſondere Eigenſchaften dieſes „patent übrous slab“ wer- 
den hervorgehoben, daß es keine Flamme faſſen kann, ein 
ſchlechter Wärmeleiter iſt und durch Ungeziefer nicht be⸗ 
rührt wird. Es ſoll an Dichtigkeit den härteſten Holz⸗ 
arten gleich ſtehen, ſich gut bearbeiten und ſelbſt biegen 
laſſen. Man hat es dem zufolge auch zu Möbeln, Wägen 
u. ſ. w. empfohlen, und um es in ſolchen Fällen, wo Gegen- 
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fände dem Wetter ausgeſetzt find, haltbarer zu machen, 
daſſelbe mit einer Löſung von Asphalt überzogen. — Eine 
Probe von ſolchem Kunſtholze, von Herrn Direktor Kar— 
marſch zu dieſem Zwecke hergegeben, wurde von mir untere 
ſucht. Es kommt im Handel in Tafeln von etwa 2 Fuß 
und verſchiedener Dicke vor. Die vier vorliegenden Proben 
ſind resp. 7, 2, 2 und 4 Linien ſtark. Die dickſte Sorte 
beſitzt auf der einen Seite einen gut geglätteten Ueberzug 
bon braunrother Farbe; bei den drei anderen Sorten fehlt 
dieſer Ueberzug, dagegen ift eine derſelben an beiden Seiten 
mit ganz grober Tapezier-Leinwand bekleidet. Die graue, 
pappartige, faſerige Maffe beſitzt ziemliche Härte, fo daß ſie 
nur mit einiger Mühe zu ſchneiden iſt, ſie verträgt keine 
irgend erhebliche Biegung ohne abzubrechen. Ihre Feſtigkeit, 
nach mehreren von dem Herrn Aſſiſtenten Hörmann ge⸗ 
machten Beſtimmungen, iſt der Feſtigkeit des Tannenholzes 
quer gegen die Faſernrichtung etwa gleich, denn wenn bei 
dleſem die Kraft zum Zerreißen quer gegen die Faſernrich⸗ 
tung 39 bis 59 Kilogramm für das Quadrat-Centimeter bez 
trägt, ſo ift fie bei dem Kunſtholze der angeſtellten Beobach— 
tungen zufolge 45 — 46 Kilogramm. Die Maſſe beſitzt 
einen geringen Grad von Biegſamkeit, ſo daß ein Streif 
von 1 Zoll Breite, 7 Linien-Dicke und 12 Zoll Länge an 
beiden Enden aufgelegt und in der Mitte durch ein Gewicht 
beſchwert, ſich etwa ½ Zoll durchbog, bevor der Bruch er- 
folgte. In Waſſer weicht dieſelbe auf und zwar im kaltem 
langſam, in heißem ſehr bald. Die filtrirte Flüſſigkeit gab 
beim Verdampfen einen in der Hitze verkohlenden Rückstand 
und mit Jod die für Stärkemehl karakteriſtiſche blaue Für- 
bung, fo daß höchſt wahrſcheinlich ſolches, vielleicht als Kleiſter, 
zugeſetzt iſt. In der aufgeweichten Maſſe ließ ſich die 
Pflanzenfaſer leicht erkennen, die aus Abfall von Heede be- 
ſteht. Die Maffe verbrennt ſchwierig und nicht mit Flamme 
fie verkohlt nur und hinterläßt dabei etwa 33 Prozent Aſche. 
Diefe Ace beſteht aus Gyps, Thonerde, Eiſenoxyd und 
Kieſelſäure; da gebrannter Gyps nach dem Anrühren mit 
Waſſer bald erhärtet, ſo iſt derſelbe dieſer Eigenſchaft wegen 
wahrſcheinlich der Hauptzuſatz und nebenbei etwas Eiſen⸗ 
vitriol mit Thon zugeſetzt. Der braungelbe Ueberzug ent⸗ 
hält hauptſächlich Ocker, Thon und etwas Leim. 

Eine andere Probe, „Slab Paneling“ genaunt, beſteht 
ebenfalls aus großen Tafeln von 2 Fuß Quadrat, aber nur 
1½ — 2 Linien Dicke. Sie ift auf beiden Seiten mit 
grobem Sackleinen überzogen und läßt ſich nicht biegen 
ſondern brach beim Verſuche entzwei. In warmem Waſſer 
weicht die Maſſe ebenfalls auf, wobei ſich ein eigenthümlicher 
theerartiger Geruch zeigt und läßt ſich in der aufgeweichten 
Maſſe die Faſer ebenfalls als Abfall von Heede und Hanf 
erkennen. Den Angaben nach foll altes Tau- und Segel⸗ 
werk dazu verwendet werden, womit der Theergeruch ganz 
übereinſtimmt. Das Waſſer, womit die Maffe aufgeweicht 
war, zeigte daſſelbe Verhalten wie bei der erſten Probe, jo 
daß alfo auch hierbei ſich ein Zuſatz von Stärke ergab. 
duch vertohlt die Maſſe nur und hinterläßt nach volſtän⸗ 
digem Veraſchen etwa 40 Prozent rothgefärbter Aſche, die 
hauptſächlich aus Kieſelſäure, Thonerde und Eiſenoxyd nebſt 
etwas Schwefelsäure und Kalk beſteht. Thon oder Zement 
ſcheint hier alſo die Hauptmaſſe zu ſein. Dieſes „Slab 
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Paneling“ fol zu Pannelen, Wägen u. f. w. verwendet 
werden. 


Aus dieſen Unterſuchungen geht hervor, daß die vor— 
liegenden Kunſtmaſſen aus drei Hauptbeſtandtheilen zuſam⸗ 
mengeſetzt ſind, nämlich 1) aus Pflanzenfaſer in irgend einer 
Form, wozu als ein billiges Material Abfall von Flachs, 
Hanf x. genommen wird; 2) aus ein oder einigen unor⸗ 
ganiſchen Beſtandtheilen, welche der Maſſe Form und Feſtig⸗ 
keit ertheilen und auch zugleich, wenigſtens theilweiſe, als 
Kitt dienen, und 3) aus einem Bindemittel, wozu der Unter» 
ſuchung zufolge Kleiſter genommen zu ſein ſcheint. 


Bei der Verarbeitung der Materialien ſcheint ein we— 
ſentliches Moment darin zu liegen, daß die organiſche Faſer 
hinreichend fein zertheilt iſt, damit ſie deſto inniger mit den 
andern Beſtandtheilen vermiſcht werden könne und daß die 
gehörig durchgearbeitete Maſſe ſchließlich einem ſtarken Druck 
durch Preſſen unterworfen werde. Es wurden nach dieſen 
Angaben Verſuche gemacht, das Kunſtholz nachzumachen und 
wurden dazu fein geſchnittene Heede, gebrannter Gyps, Thon 
und Kleiſter verwandt. Gyps und Thon wurden fein ge— 
pulvert, mit Kleiſter angeſtoßen und in diefe Maffe die zer⸗ 
ſchnittene Heede gemiſcht, gehörig durchgearbeitet und dann 
die Maſſe in der hydrauliſchen Preſſe raſch ſtark gepreßt. 
Gleiche Theile Heede und gebrannter Gyps und 1½ Theil 
Thon oder bei einer andern Probe ½ Theil Portlandzement 
ſtatt des Thoned, geben nach dem Trocknen eine ſehr feſte, 
der vorliegenden ähnliche Maſſe. Der Ueberzug wurde aus 
Ocker, Zement und Leimlöſung bereitet und in einer dünnen 
Schicht aufgetragen; auch er zeigte ſich dem der Probe ſehr 
ähnlich. 

Daß diefe Verſuche im Kleinen und die danach an⸗ 
gegebenen Verhältniſſe der Materialien für einen Betrieb im 
Großen nicht maßgebend ſein können, verſteht ſich natürlich 
von ſelbſt. Die Erfahrung wird auch hierbei die paſſendſten 
Materialien und die geeignetſten Verhältniſſe derſelben aus- 
findig machen. Es ſei damit nur der Weg angedeutet, auf 
welchem vorzugehen ift. Daß diefe Erfindung eine höchft 
praktiſche iſt, geht wohl unleugbar daraus hervor, daß man 
in England ſo vielfache Anwendung davon gemacht. Daß ſie 
bisher hauptſächlich auf England beſchränkt geweſen, hat 
wohl ſeinen Grund darin, daß die Holzpreiſe dort weit höher 
find als auf dem Kontinente. Bei der Billigkeit der Maz 
terialien könnte indeſſen diefe Fabrikation auch bei uns wohl 
eine gewinnreiche werden. Nur ift nicht zu überſehen. Daß 
die vorliegenden Platten keineswegs wie Holz bearbeitet wer⸗ 
den können, indem ſie, oder vielmehr die eine Sorte, nur an 
der einen Seite mit einem glatten Ueberzuge bedeckt, im 
Uebrigen aus einer ganz groben Maſſe beſteht, an welcher 
auch mit dem Hobel nichts zu machen iſt. Es tragen dieſe 
Kunſthölzer eigentlich mehr den Karakter ſehr dicker ſtelfer 
Pappe an ſich als den des Holzes. 
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Waltjen's Reibungswage, zunächſt zur Beſtim⸗ 
mung der Güte des Schmieröls. 
(Mit Abbildungen auf Tafel II.) 
Vom Profeſſor Rühlmann. 


Es iſt eine bekannte Thatſache, daß bis vor Kurzem 
immer noch geeignete Mittel fehlten, das Güteverhältniß und 
damit die Auswahl von Oel- und Schmierſorten zu beſtim⸗ 
men, welche man, um die Reibung aufeinander bewegter 
Maſchinentheile zu vermindern, zwiſchen die ſich berührenden 
Flächen zu bringen hat, ſo höchſt wünſchenswerth dies aus 
mehrfachen Rückſichten genannt werden mußte“). Nach meinem 
Biffen war der franzöſiſche Phyſiker und Mechaniker Hirn“) 
der Erſte, welcher zur fraglichen Beſtimmung eine ſogenaunte 
Reibungswage in Anwendung brachte, deren Prinzip ſich im 
Allgemeinen auf den ſogenannten Prony'ſchen Zaum grün- 
dete“). Indeß fehlte der Hirn'ſchen Wage mechaniſche 
Vollkommenheit, ferner war fie nicht kompendiös genug, um 
leicht transportirt, ohne große Umſtände angebracht, über⸗ 
haupt ohne beſondere Veränderungen möglichſt vielſeitig gebraucht 
werden zu können. 

In dieſen Beziehungen verdient daher eine Reibungs— 
wage beſondere Beachtung, welche von Herrn Carſtens 
Waltjen, Maſchinenfabrikanten und Eiſengießereibeſitzer in 
Bremen konſtruirt wurde und worauf derſelbe Patente für 
verſchiedene deutſche Staaten erhalten hat. Auf Tafel II. 
findet fih dieſe Wage in 1 wahrer Größe nach einem der 
polytechniſchen Schule in Hannover gehörigen, von Herrn 
Waltjen bezogenen Exemplare abgebildet, wobei gleiche 
Theile überall mit denſelben Buchſtaben bezeichnet ſind. 

Der ganze Apparat beſteht hauptſächlich aus der eigent- 
lichen Reibungswage und aus den Trieb- und Zählmecha— 
nismen. In der Grundriß-Abbildung Fig. 3 iſt die Rei⸗ 
bungswage entfernt gedacht, während ſie in den beiden 
Aufriſſen Fig. 1 und Fig. 2 beziehungsweiſe im Vertikal⸗ 
durchſchnitte und der Vorderanſicht erſcheint und mit dem 
Buchſtaben a bezeichnet iſt. Hierbei findet man leicht, daß 
dieſe Reibungswage eine kreisförmige Scheibe von reichlich 
10 Zoll engliſch Durchmeſſer und von 21, Zoll Dicke 
bildet, die in ihrer Mitte durchbohrt und daſelbſt mit einem 
Lagerfutter e verſehen ift, welches letztere (wie aus Fig. 2 
erhellt) durch einen Stift e am Verſchieben gehindert wird. 
Ein Gefäß k, unten mit einem Schraubengewinde verſehen, 
dient ſowohl zur Aufnahme von Schmieröl als zum Feſt⸗ 
halten des Futters, wenn man die Wage nicht aufhängt. 
Eine Schale g wird zur Aufnahme etwa herabfallenden Deleg 


) M. Naught's Oelprobirmaſchine dient nur ganz indirekt 
zur Gütebeſtimmung der Oele als Schmiermittel. Man ſehe hier⸗ 
über Polytechn. Centralblatt 1838, S. 875 oder Dingler's Po- 
lytechn. Journal Bd. 70, S. 108. 

*#) Bulletin de la soc. industr. de Mulhouse. Tome XXVI, 
p. 195 und hieraus auszugsweiſe im Polytechn. Centralblatte. Jahrg. 
1855, S. 577. 

u) Später lieferte G. Dollfuß feinen „Berichtüber dyna⸗ 
mometriſche Verſuche zur Ermittelung der Reibung bei 
Anwendung verſchiedener Oelſorten“ im vorher eitirten 
Bulletin de Mulhouse, Tome XXIX, p. 202. Hieraus in 
deutſcher Ueberſetzung das Polytechn. Centralblatt 1859, S. 848. 


benutzt, auch kann ſie dazu dienen, Oel aufzunehmen, um den 
Zapfen oder Spindelkopf d ganz im Oele tauchen zu laſſen. 

Der Trieb- und Meßapparat beſteht zunächſt aus einer 
Spindel b, die mit beiden Enden gehörig in Lagern läuft, 
nach rechts hin aber entſprechend verlängert und mit einem ſoge— 
nannten Kopf d verſehen ift, der einen gut abgedrehten 
Zapfen für die Lagerſchale c der Reibungswage abgibt 
und worauf letztere jo gehangen wird, wie der Durchſchnitt 
in Fig. 1 ohne weiteres erkennen läßt. 

Wie die Spindel b zur Umdrehung veranlaßt werden 
kann, erhellt ebenfalls aus dem Grundriſſe Fig. 3, indem r 
eine aus Lederſcheiben gebildete Friktionsſcheibe (Wirtel) iſt, 
gegen deren Umfang (mit Hülfe einer Stellſchraube v) eine 
gut abgedrehte Planſcheibe u gedrückt werden kann, während 
die Achſe von u die beiden Riemenſcheiben p (als feft) und 
q (als loſe) trägt. Um die Drehgeſchwindigkeit der Achſe b 
in gehörig weiten Grenzen vergrößeren und verkleineren zu 
können, iſt mit der Hülſe t, welche die Spindel b umgibt, 
eine Mutter a verbunden, deren Schraube B jo gelagert ift, 
daß fie keine fortſchreitende, ſondern nur eine drehende Be- 
wegung anzunehmen vermag, welche letztere durch eine kleine 
(in der Zeichnung weggelaſſene) Kurbel ertheilt wird, die 
man auf das Ende 8 der Schraubenachſe a ſteckt. Dadurch 
erreicht man offenbar, daß die Umdrehzahl der Spindel b 
um jo größer wird, je mehr fih der Wirtel r dem Mittel- 
punkte der großen Planſchelbe u nähert. 

Der am linken Ende der Spindel b angebrachte Appa— 
rat zur Beſtimmung der Zahl von Umdrehungen, welche 
diefe und mit ihr der Zapfen d in einer gewiſſen Zeit macht, 
beſteht zunächſt aus einer in die Spindelverlängerung geſchnit⸗ 
tenen Schraube s und aus zwei in diefe greifende Scheiben— 
rädern w und x, welche letzteren beiden von einer zur 
Spindel b parallel aber rechtwinklig gerichteten Achſe getra— 
gen werden und um dieſe drehbar ſind, wie übrigens am 
beſten aus der im vergrößerten Maßſtabe gezeichneten Fig. 4 
Gugleich Durchſchnittszeichnung) zu erkennen iſt. Die Achſe 
der Scheibenräder w und x wird ferner vom horizontalen 
Arme eines Winkelhebels al getragen, der fo gedreht werden 
kann, daß die Räder w und x beliebig mit der Schraube s in 
Eingriff kommen oder ausgerückt werden, wobei noch eine 
Feder b! mitwirkt, welche in Fig. 1 ſichtbar ift. 

Von den beiden gleichzeitig in die endloſe Schraube s 
greifenden Rädern hat x einhundert, dagegen W einhuns 
dertundein Zähne, weshalb für jede ganze Umdrehung von x 
das Rad w um 1/01 Umdrehung zurückbleibt, jo daß, wenn 
man alſo auf der Vorderfläche des Rades w eine Marklinie an— 
bringt, dieſe ſich gegen die Kreistheilung auf X um eine Ein— 
heit vorſchiebt. Haben daher beim Beginnen des Zählens 
die Schauben x und gegen einander eine ſolche Stellung, 
daß der Nullpunkt der Kreistheilung, die Marklinie und die 
Spitze eines feſten Zeigers y (Fig. 4 im Durchſchnitte) zu— 
ſammenfallen, ſo erkennt man während der Bewegung ſtets 
aus der Anzahl der Theilſtriche, welche zwiſchen der Mart- 
linie und dem Nullpunkte befindlich ſind, die Hunderte 
und durch die über der Spitze des Zeigerz y befindliche 
Zahl der Kreistheilung die Einer der Umdrehungen, 
welche die Spindel b während der Beobachtungszeit machte. 
Steht beiſpielsweiſe die Marke vom Nullpunkte um 3 Theil⸗ 


33 Waltjen's Reibungswage, zunächſt zur 
ſtriche ab und fällt der feſte Zeiger y mit der Zahl 10 der 
Kreistheilung X zuſammen, fò hat die Spindel b offenbar 
310 Umgänge gemacht. 

Bevor wir jetzt zur Gebrauchs-Anweiſung des ganzen 
Apparates übergehen, müſſen wir noch einmal. fpeziell zur 
Reibungswage zurückkehren und vor Allem auf die beiden 
Warzen h aufmerkſam machen, welche Fig. 2 ſymmetriſch zu 
beiden Seiten des horizontalen Durchmeſſers der auf den 
Japfen d (Fig. 1) gehangenen Scheibe a ſichtbar find. Die 
Warze links ift maſſiv, dagegen die rechts zylindriſch aus⸗ 
gebohrt. In dieſer Ausbohrung ift zunächſt eine Schraube 
p angebracht und diefe am Ende (links) durch einen Stift y ſo 
befeſtigt, daß eine Umdrehung derſelben nicht ſtattfinden kann. 
Die Mutter zu der Schraube u. befindet fi in einem Mef- 
ſingzylinder A, deffen äußerer vorſpringender Rand j, um 
das Angreifen zu erleichtern, geriffelt iſt. Bemerkt zu wer⸗ 
den verdient vielleicht noch, daß das Bohrloch der rechten 
Warze h fo angeordnet ift, daß fein. innerer Durchmeſſer 
gleich dem äußeren Durchmeſſer des Zylinders A ift. 

Aus Allem dürfte aber jetzt klar werden, daß der 
Zylinder A eigentlich nichts anderes als ein Schiebegewicht 
iſt, durch deſſen Stellung die auf den Zapfen d als Achſe 
gehangene Scheibe a ins Gleichgewicht gebracht werden kann, 
wenn ſolches (wie wir nachher erkennen werden) durch ander⸗ 
weite Umſtände geſtört wird. 

Iſt die Schraube Ai ganz in die Bohrung von h 
hineingeſchoben, welchem Zuſtande die Zeichnung Fig. 2 ent⸗ 
ſpricht, ſind ſonſt die übrigen mit a verbundenen Maſſen 
gehörig angeordnet, ſo fällt der Schwerpunkt aller Theile 
der Reibungswage in die Vertikallinie mn (don Fig. 2) 
welche zugleich durch die Achſe der Spindel b geht. In 
dieſer Stellung iſt zugleich die Spitze des an a befeſtigten 
Zeigers! ſo gerichtet, daß fie mit der Vertikallinie mn zu⸗ 
ſammenfaͤllt und | überhaupt die Zunge am Balken einer 
gewöhnlichen Wage vertritt. Zur gehörigen Begrenzung der 
Spiele, wenn die Scheibe a aus dieſem Gleichgewichtszu⸗ 
ſtande gebracht ift, dienen überdies zwei Backen l und 12 
(Jig. = 
So weit jetzt die Beſchreibung des Apparates er 

ift, dürfte deſſen Wirkungsweiſe leicht zu ent ra 

Schiebt man nämlich den Treibriemen von der loſen 
Scheibe q auf die feſte Scheibe p und hat man vorher die 
Schraube v gehörig angezogen, jo wird Umdrehung der 
Spindel b erfolgen, ſobald der Wirtel r nur außerhalb 
der Mitte von u (d. h. wie in den Figuren 1 und 3) ſteht 
Denken wir uns die Richtung dieſer Umdrehung ſo wie der 
Pfeil bei b Fig. 2 angibt, d. h. von rechts nach links, ſo 
wird gleichzeitig dermöge der zwiſchen dem Zapfen oder 
Spindelkopfe d und dem Lagerfutter e entſtehenden Reibung 
auch die große Scheibe a (d. h. die Reibungswage im engern 
Sinne) nach derſelben Richtung mit herumgenommen und 
zwar fo weit bis der untere Backen ly gegen den über h 
befindlichen Anſatz trifft. Schraubt man nun in dieſem 
Zuſtande das Schiebegewicht Ai jo weit aus der Warze 
heraus, bis die Zeigerſpitze 1 mit dem feſten Striche (der in 
der Vertikallinie mn liegt) zuſammenfällt, fo muß dies der 
Zuſtand fein, in welchem der Reibung zwiſchen Zapfen und 
Lagerſchale das Gleichgewicht gehalten, die Reibung alſo dom 
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Schieberübergewichte gemeſſen wird. Zu letzterem Zwecke ift 
der Umfang des Schiebers A mit einer Skale verſehen und 
zwar iſt die Theilung ſo angeordnet, daß die Entfernung je 
zweier Theilſtriche einem Neulothe entſpricht, die überhaupt 
abzuleſenden Neulothe aber den Reibungswiderſtand angeben, 
welcher am Umfange des Spindelkopfes d auftritt. 

Der ganze Körper a (ohne beſondere Belaſtung) befitzt 
in unſerem Exemplare ein Gewicht von 34,30 Zoll-Pfund 
(17,15 Kilogramm); hat daher, wie beiſpielweiſe der zweite 
Verſuch der hier am Ende folgenden Tabelle B erkennen 
läßt, die Reibungsgröße (an der Skala Ar abgeleſen) 12 Neu- 
loth betragen, ſo würde der Quotient als Reibungswider⸗ 
ſtand dividirt durch die Geſammtbelaſtung, d. h. der fo 
genannte Reibungskoeffizient fein: 

3 0,035 
343 0035. 

Um die Scheib a mit beſonderen Belaſtungen aug- 
rüſten zu können, hat man am Umfange derſelben zwei 
Rillen p p! (Fig. 1) ausgedreht, welche zur Aufnahme von 
Schnüren * dienen, die mit loſen Rollen und Haken p zum 
Aufhängen von Gewichten verſehen ſind. 

Für Zapfenreibungsverſuche find halbe Lagerſchalen 
beigegeben; zur Ermittelung von gleitenden (2) Reibungen 
enthält die Wage Lager, deren Reibungsfläche beliebig Verz 
kleinert werden kann. 

Nach von Herrn Waltjen ſelbſt angeſtellten Verſuchen 
ändert ſich die Reibung bei einem und demſelben Schmieröl 
und unter ſonſt gleichen Umſtänden mit der Geſchwindigkeit 
der ſich reibenden Flächen bedeutend und zwar gibt es für 
eine gewiſſe Geſchwindigkeit ein Minimum des Reibungs⸗ 
widerſtandes, bei zunehmender ſowohl als auch bei abneh⸗ 
mender Geſchwindigkeit eine Reibungszunahme. 

Die Geſchwindigkeit, welche ein Reibungsminimum gibt, 
iſt mit der Oelſorte verſchieden, und laffen fih daher mit 
Hülfe der Reibungswage diejenigen Schmieröle ausſuchen, 
welche für vorgeſchriebene Zwecke die geeignetſten find. 

Mit dieſen Resultaten ſtimmen im Allgemeinen die Berz 
ſuche überein, welche ich zur Zeit mit den Studirenden der 
ſpeziellen Maſchinenlehre unſerer polpytechniſchen Schule an- 
zuſtellen bemüht war, und wovon ich diejenigen hier mite 
theile, welche die größte Wahrſcheinlichkeit des Zuverläſſigen 
an ſich tragen. Beſonderen Werth möchte ich indeß 
meinen Verſuchen deshalb nicht beilegen, weil ſich eine zu 
große Anzahl Studirender (48 Mann) daran betheiligte, 
als daß die erforderliche Ruhe und Uebung hätte erreicht 
und bewahrt werden können. Endlich konnten wir die 
Waltjen'ſche Reibungswage nur durch eine Dampfmaſchine 
an einem Orte in Betrieb ſetzen, wo ein im Gange befind— 
liches Schwartzkopf'ſches Zentrifugalgebläſe zuweilen nicht 
unmerkliche Erſchütterungen und Schwingungen veranlaßte. 
Hoffentlich gelingt es mir, weitere Verſuche unter günſtigeren 
Umſtänden mit gehöriger Sorgfalt anſtellen zu können “). 


) Thatſache dürfte es jedoch ſein, daß unſere bisherigen aller⸗ 
dings bequemen Reibungsberechnungen im ſtrengen Sinne genom⸗ 
men, durchaus unbrauchbar find. Dieſelbe Schlußfolge läßt fidh 
übrigens auch aus den bereits oben angeführten Hir n'ſchen Her- 
ſuchen ziehen. > 
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Ich laffe hiernach erſtens die mir gütigſt von Herrn 
Waltjen zugeſtellten Reſultate feiner Verſuche folgen, die 
jedoch auch noch nicht mit wünſchenswerther Ruhe angeftellt 


werden konnten, und zweitens die Verſuche der Maſchinen— 


A. Verſuche des Herrn Waltjen. 
J. Vergleichende Berſuche über Zapfenreibung. 


Mineralöl von H. Waltjen u. Comp. 


Baumöl. 


Waltjen's Reibungswage, zunächſt zur Beſtimmung der Güte des Schmieröls. 


Berger⸗Thran. 
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lehre Studirenden unſerer polytechniſchen Schule. Aus beiden 
Verſuchsreihen laffen ſich immerhin ſchon mehrfache intereſſante 
Schlüſſe bilden. 


Dieſe Verſuche ſind mit einer halben Lagerſchale von 1 
Die reibenden Körper beſtanden aus Rothguß und Stahl. 


Baumöl (zu Machinenſchmiere beftimmet). 


Belaſtung 34,0 Pfund. Belaſtung 34,0 Pfund. Belaſtung 34 Pfund. 
Wiederholt. Wiederholt. Wiederholt. 

um. Reibung] Rei-] um: Reibung. Rei- f um. Reibung Rei. Um- Reibung Rei: | Um. Reibung] Rei-] Um- Reibung] Rei- 
gaͤnge in bungs⸗] gänge in bungs-] gänge in bungs⸗] gänge in bungs⸗] gänge in bungs⸗] gänge in bungs⸗ 
pro Pfun⸗ | toef- pro un- | toef- pro fun- | toef | Pro fun- | toef pro | Pfun- | toef- | PrO Pfun- koef⸗ 
Minute.] den. | fizient, | Minute.“ den. |fizient. f Minute. den. | fizient. | Minute] den. | fizient. | Minute. den. fizient. | Minute. den. | fizient. 
925 1,02 0,00 911 | 0,8 | 0,029 | 909 1,72 0,51] 916 | 1,53 0,004 475 1,20 0,035] 475 | 1,18 0,038. 
859 0,92 |0,027| 844 | 0,90 | 0,026 895 1,56 10,046 ] 857 | 1,11 | 0,041 428 1,04 0,01] 428 | 1,09 | 0,032 
787 0,37 | 0,026 769 1,12 | 0,042 399 0,96 | 0,028 
706 0,84 | 0,025 | 699 | 0,800,024 701 1,32 0,039 702 | 1,35 | 0,010 ] 353 0,92 0,027] 353 0,98 | 0,020 
628 | 0,78 | 0,023 618 | 1,23 | 0,036 311 | 0,82 | 0,024 
547 0,69 | 0,020 | 527 | 0,63 | 0,020 | 550 1,15 0,034] 553 | 1,18 | 0,035 | 279 0,77 0,023] 283 | 0,52 0,024 
474 | 0,65 0,019 471 | 0,62 | 0,015 476 1% 0,032] 473 | 1,07 | 0,031 | 241 0,70 | 0,021 
435 | 0,63 O, 0s] 431 | 0,60 | 0,017 432 1,01 0,00 482 | 0,05 | 0,023 207 0,68 | 0,020] 207 | 0,70 | 0,021 
396 | 0,59 0,017 401 | 0,04 | 0,025 171 | 0,65 | 0,019 
356 | 0,5 | 0,016] 358 | 0,6 0,06 359 | Oss 0,06 358 | 0,8 0,025 126 0,85 0,1 ] 127 | 0,5 | 0,016 
316 0,51 | 0,015 319 0,81 | 0,024 86 0,15 | 0,013 
275 | 0,9 0,014] 281 | 0,50 0,015 283 | 0,13 0,021] 281 | 0,55 0,022] 50 | 0,30 0,0] 51 0,37 | 0,011 
238 0,48 0,013 245 | 0,65 0,019 26 | 0,70 | 0,021 
199 0,3 0,013] 175 | 0,2 | 0,012 204 0,59 0,017] 205 | 0,60 |Opis} 14, 1,25 0,07] 15 | 1,25 | 0,037 
160 0,12 | 0,012 166 | 0,3 | 0,016 
118 0,15 0,014] 125 0,30 | 0,011 127 | Oas 0,014] 139 0,51 | 0,015 
81 0,77 0,023 83 0,11 | 0,012 
48 1,15 | 0,043 50 | 1,20 0,038] 52 0,38 0,011 52 0,7 | 011 
23,5 | 2,50 | 0,074 26 0, | 0,019 
14,5 2, 0/085 15 | 300 |Ooss} 165 | 1,25 0,7] 19 | 1,00 | 0,020 


Zoll engl. Länge und 2 Zoll engl. Zapfendurchmeſſer angeſtellt. 


II. Verſuche über gleitende Reibung bei verſchiedener Zelaſtung der Reibungsflächen. 


Belaſtung 32,6 Zollpfund. 


Belaſtung 42,6 Zollpfund. 


Belaſtung 52,6 Zollpfund. 


Belaſtung 72,6 Zollpfund. 


Umgänge Reibung 
pro in 
Minute, Pfunden. 
221 0,52 
208,5 0,16 
183 0,1 
165,5 0,41 
147,5 0,395 
130, 0,36 
113,5 0,335 
94,5 0,30 
76,5 0,265 
57,5 0,235 
39 0,20 
21,5 0,165 
10 0,74 
0 2,60 


1 
Reibungs⸗ 
koeffizient. 


0,016 
0,014 
0,013 
0,013 
0,012 
0,011 
0,015 
0,0092 
0,0081 
0,0072 
0,0061 
0,0051 
0,022 
0,080 


Umgänge 
pro 
Minute. 
219,5 

183 

145,5 

113,5 
zyj 


39,5 
22 


0 


Reibung 


in 
Pfunden. 


0,60 
0,54 
0,50 
0,44 


0,38 


0,315 


0,51 


3,05 


Die Reibungsfläche betrug 0,938 Zo engliſch. 


Umgänge 


Reibungs⸗ Reibung 
koeffizient. Minute, PEN 
0,014 221 0,1 
0,013 185,5 0,59 
0,012 148, 0,55 
0,010 114,5 0, 
0,0089 86 0,14 
0,0074 40 0,12 
0,012 21 Lu 
0,072 0 3,8 


Reibungs⸗ 
koeffizient. 


0,012 
0,011 
0,010 
0,0093 


0,0084 


0,070 


Umgänge 
pro 
Minute, 

218 
184 
146 
111,5 
74,5 


Reibung 
in 
Pfunden. 
0,795 
0,735 
0,705 
0,63 
0,59 


1,20 
1,73 


5,23 


Die fih reibenden Körper beftanden aus Rothguß und Stahl. 


Reibungs⸗ 
koeffizient. 


0,011 


0,010 


0,0097 


0,0087 


0,0081 


0,017 
0,025 


0,072 
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B. Verſuche der Studirenden der polytechniſchen Schule. 


III. 
Knochenöl. 


Kompoſitionslager. 


f: II. 
Kuochen öl. | Knochenöl. 
Rothgußlager. Rothgußlager. 
Belaſtung 34,3 Pfund.] Belaſtung 54,3 Pfund. 


Belaſtung 34,3 Pfund. 


0 0 VI. 
Knochenöl. Baumöl. Baumöl. 


Kompofitionslager. Rothgußlager. Rothgußlager. 
Belaſtung 54,3 Pfund.] Belaſtung 34,3 Pfund.] Belaſtung 54,3 Pfund. 


IV. V 


Rei- 
bungs» 
toef- 
fizient. 


Reibung 


Rei- 
bungs⸗ 
koef⸗ 
fizient. 


Um- 
gänge 
pro 


Minute. 


Reibung 
in 
Pfun⸗ 


den. 


Reibung] Nei- 
in 
Pfun- 
den 


koef⸗ 
fizient. 


bungs⸗ 


Rei⸗ 
bungs⸗ 
koef⸗ 
fizient. 


Rei⸗ 
bungs⸗ 
toef- 
fizient. 


Reis 
bungs⸗ 
toef- 
fizient. 


Um- 
gänge 
pro 
Minute. 


Um- 
gänge 
pro 
Minute. 


Reibung 
in 


Pfun⸗ 


Um: Reibung 
gänge n 
pro 


Minute. 


Reibung 


Vermiſchtes. 


Ueber Proportional⸗Getreide-Wagen. In den 
Niederlanden waren ſeit alter Zeit Proportional⸗Getreide⸗Wagen 
zur Beſtimmung der Güte des Getreides nach dem Gewichte im 
Gebrauch. Ihr Nutzen leuchtete ein und ſo haben ſich dieſe Pro⸗ 
portional⸗Wagen nach holländiſchem Maß und Gewicht auch bei 
uns verbreitet. An zuverläſſigen ſolchen Wagen nach preußiſchem 
Maß und Gewicht fehlt es bis jetzt ). 

Der Herr Handelsminiſter hat nach Einführung des Zollge⸗ 
wichtes zum allgemeinen Verkehr Einleitungen treffen laſſen, um 
dergleichen preußiſche Proportional-⸗Wagen herzustellen. Es kam 
dazu auf die Feſtſtellung des Maßes zum Gewichte für die ver⸗ 
Jüngte Wage an; denn die Reibung oder Sperrung der Getreide- 
körner an den Wänden des Maßes iſt in der kleinen Schale eine 
andere, als im wirklichen Scheffel, und ändert das Verhältniß, 
en 158 ſich ergeben hat, nicht in allen Getreidearten in 

Die deshalb zuerſt angeſtellten Verſuche genügten nicht vol- 
ſtändig. Es ward eine neue Reihe von Verſuchen angeordnet, 

Dabei hatte das den verjüngten Scheffel vorſtellende Gemäß 
(die Kornſchale) bei 2½ Zoll Durchmeſſer genau / Quart Jn- 
halt. Zur Anfüllung deſſelben diente ein koniſcher Blechtrichter 
von 3 Zoll oberem, 13/4 Zoll unterem Durchmeſſer und von 4 Zoll Höhe, 
deffen untere Mündung 33/4 Zoll vom Boden der darunter ſtehen⸗ 
den Schale entfernt war. 


) Im Königreiche Hannover fehlt es nicht an derartige 
Wagen und ſind ſolche, vom Mechanikus Becker in Slveekeim 
vorräthig in der Ausſtellung landwirthſchaftlicher Geräthe und Ma- 
ſchinen der Reſidenzſtadt (alte Poft). 


Das Abſtreichen geſchah mit einem Streichholze aus Buchs⸗ 
baum von 2½ Linien Dicke, deffen Streichkante nach einem Radius 
von etwa 1 / Linien abgerundet ift. 

Es wurden 18 Verſuchsreihen, nämlich 8 für Rocken und 
Weizen, 10 für Gerſte und Hafer angeftellt. 

In gleicher Weiſe, wie bei den früheren Verſuchen, wurde auch 
bei den jetzt in Rede befindlichen für Rocken und Weizen die Raum⸗ 
verjüngung — Ige, alfo die Anwendung einer Kornſchale zu 
14 Quart Inhalt, unverändert beibehalten. Die entſprechende Ge- 
wichtsverjüngung hat ſich folgendergeſtalt ergeben: 


nach I. für Weizen 11996, 
A „In N sis 
„ III. „ Weizen 
„ IV. „ Weizen 
"a V. „ Rocken 
„ VI. „ Weizen 
„ VII. „ Rocken 
„ VIII. „ Weizen 


Mittel aller Nefultate.. = 1: 200,15. 

Frühere Verſuche hatten das Mittelreſultat 1: 200,2 erge- 
ben, was mit dem obigen Ergebniß ſo nahe übereinſtimmt, wie es 
bei Verſuchen der in Rede befindlichen Art nicht beſſer erwartet 
werden darf. 

Für Gerſte und Hafer war früher, geſtützt auf eine Nachricht 
aus Hamburg, eine gemeinſchaftliche Kornſchale zu ½ Quart, 
alfo mit 6 Raumverjüngung, vorgeſchlagen, und nach Probe- 
wägungen mit der zuerſt genannten Getreideart die eutſprechende 
Gewichtsverjüngung ſehr nahe = 1:100 gefunden. Letzteres wird 
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zwar durch die jetzigen Verſuche beſtätigt, indem die neuen Ver⸗ 
ſuchsreihen die Gewichtsverjüngungen bezüglich — 1: 100,83 und 
= 1:101,02, im Mittel alfo 1: 100,2 ergeben. 

Ganz abweichend hiervon, und zugleich ziemlich unregelmäßig, 
hat ſich dagegen der Hafer gezeigt, mit welchem früher keine Verſuche 
gemacht worden waren. Die Verſuche ergaben nämlich die der Halb- 
quartſchale entſprechende Gewichtsverjüngung = 1: 102, und 
1105,83, im Mittel aljo 1: 104,29, was darauf hinweiſt, daß 
die Kornſchale für eine centefimale Gewichtsverjüngung, wenn auch 
bei der Gerſte paſſend, beim Hafer offenbar zu klein gegriffen war. 

Dieſelbe wurde daher um 2/3 Kubikzoll vergrößert; der Inhalt 
alſo auf 32,67 Kubikzoll gebracht, und find damit weitere vier 
Verſuchsreihen gemacht worden, immer noch unter der Voraus- 
ſetzung, daß dem Hafer wie der Gerſte eine gemeinſchaftliche Pro- 
portional- Wage entſprechen werde. Man fand indeſſen: 

für Hafer: für Gerſte: 
1:101,18 1:96,75 
das andere Mal. 1:103,03 1:96,54 
Mittel = 1:102,10, Mittel = 1:96,65, 
wonach alfo. die obige Vorausſetzung ſich als völlig irrig erwieſen hat. 

Die Gerſte geht mit dem Hafer nicht zuſammen, wogegen ſich 
die Vermuthung aufdrängte, daß fie eine größere Uebereinſtimmung 
mit Rocken und Weizen zeigen werde. Dies zu prüfen ſind ander— 
weit zwei Wägungen mit der ½ Quartſchale veranſtaltet worden, 
welche als entſprechende Gewichtsverjüngung ergaben: 

1: 200,54 
und 1:200,97 
im Mittel alſo = 1:200,90. 


Demnach ſcheint der Schluß gerechtfertigt, daß die Viertel- 
quartſchale mit der Gewichtsverjüngung ½00 auf Rocken, Weizen 
und Gerſte eine gleichmäßige Anwendung finden kann, und daß 
nur der Hafer vermöge ſeiner ſpezifiſchen Beſchaffenheit eine exelu⸗ 
ſive Stellung einnimmt. 

Will man für dieſe Getreideart die Gewichtsverjüngung 
= ½¼ʒ00 beibehalten, was ſich der einfacheren Rechnung wegen und 
mit Rückſicht auf das bequemere Juſtiren der Gewichte empfehlen 
würde, ſo reicht die ſtattgehabte Vergrößerung der Halbquartſchale 
um 2 Kubikzoll, wie die angeführten Verſuchsreihen erſehen laffen, 
noch nicht aus. Die Schale wurde daher durch weitere Vergröße— 
rung ihres Inhalts auf 323/4 Kubikzoll gebracht, was eine Raun 
verjüngung von nahezu toq (ſtatt 1/96) entſpricht. Mit der fo ver- 
größerten Schale ſind demnächſt wieder zwei Verſuche gemacht 
worden, welche die Reſultate 

1: 99,00 
und = 1: 101,08 
im Mittel affo = 1: 100,38 ergeben haben. 

Da eine größere Uebereinſtimmung beim Meſſen und Wägen 
einer ſo widerſpenſtigen Subſtanz, wie der Hafer iſt, ſich ſchwerlich 
wird erzielen laſſen, ſo empfiehlt es ſich, für dieſe Getreideart als 
verjüngten Scheffel eine Schale von 323/4 Kubikzoll Inhalt zu 
benutzen und dafür eine Gewichtsverjüngung = 1: 100 anzunehmen. 

Die Sorgfalt, mit welcher verfahren worden iſt, um ſichere 
Grundſätze für die Konſtruktion der Proportional- Wagen zu gewin- 
nen, läßt hoffen, daß dieſelben weſentlich zur Sicherung der Beur- 
theilung des Werthes der Ware im Getreidehandel beitragen werden. 

(Annalen der Landwirthſchaft der Königl. Preußiſchen Staaten). 
T. 


Hanf⸗, Eiſen⸗ und Stahl⸗Drahtſeile. Nachſtehende Tabellen dienen zur Vergleichung der Gewichte, Tragfähigkeiten und 
Preiſe von ſogenannten Förder- und Transmiſſionsſeilen einiger der vorzüglichſten Fabrikanten Englands, fo wie der renommirteſten 
deutſchen Fabrik, nämlich der Herren Felten und Guilleaume in Köln am Rhein“): 
1. Fabrik von Glag, Elliot & Comp. London. 10. Cannon Street. 
a. Runde Seile. j 


Stahldrahtſeile. 


Eiſendrahtſeile. 


Gewicht 
von 1 Fathom, 


Gewicht 
von 1 Fathom“ ). 
Pfund. 


Umfang. Umfang. 


Hanffeile. Gelaſtung 


Zerreißungs⸗ 
Gewicht. 


des 
Seiles. 


Zentner. 


Gewicht 
von 1 Fathom. 
Pfund. 


Umfang. 


Zentner. 


) Berggeiſt, ME 97, 1860. Unter der Ueberſchrift: „Deutſche Gußſtahl-Drahtſeile“ bringt eine ſpätere Nummer des 


Berggeiſtes aus Köln folgende intereffante Nachricht: 


Als Beweis, wie ſehr unſere Gußſtahl⸗Induſtrie die engliſche überflügelt hat, mag der Umſtand dienen, daß vor einigen Tagen von 


einer engliſchen Geſellſchaft ſchon die dritte größere Beſtellung von Gußſtahl⸗Drahtſeilen in einer Bochumer Fabrik gemacht wurde. 
Dieſe Seile find für Bergwerke in Auſtralien beſtimmt und werden der geringeren Transportkoſten wegen aus Gußſtahldraht angefertigt. 
Was die Drahtſeilfabrikation anlangt, jo hat England gewiß auch tüchtige Werke aufzuweisen, welche jedoch in Deutſchland nicht mit der ein- 
heimiſchen Arbeit konkurriren können. Deutſches Fabrikat ſucht fich fogar immer mehr feinen Weg nach England ſelbſt. Der Hauptvortheil 
bei uns, der feiner Natur nach ſobald nicht ſchwinden wird, beſteht in billigern Arbeitslöhnen und in der Verwendung beſſeren Materials. 

) Ein Fathom = 6 Fuß engliſch = 6 Fuß 3,12 Zoll hannov. = 5 Fuß 9,92 Zoll preuß. Die Maße und Gewichte find ſämmtlich engliſch. 
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b. Flache Seile. 
Stahl. Eiſen. Hanf. 


Belaftungs- Zerreißungs- 


Breite. Dicke. 1 Fathom] Gewicht. Gewicht. 


Breite. Dicke. 1 Fathom] Dreite. Dicke. 1 Fathom a 
wiegt 


wiegt wiegt 
Zoll. 
3 71 tih 
3 4¹— 
27% pf 4 
23/4 31/2 
2 3 
17/8 z 27g 
—— 2 


Die Preife find fo geftellt, daß daſſelbe Gewicht Stahlſeil 1% Mal fo viel kostet, als das gleiche Gewicht Eifenbrahtfeil, fo daß, 
da bei der gleichen Belaſtungsfähigkeit die Stahldrahtſeile HE, 15 dis 375 m A der Eiſendrahtſeile wiegen, die Stahlſeile 


billiger zu ſtehen kommen. 
2. Fabrik von R. S. Newall & Comp. zu Birkenhead. 
a. Runde Seile. 


Stahl. Eiſen. Hanf. 


Velaſtungs- Zerreißungs- 
Umfang. 1 Fathom wiegt | Umfang, 1 Fathom wiegt | Umfang. 1 Fathom wiegt | Gewicht. Gewicht. 


Zentner. Zentner. 


b. Flache Seile. 


1 Fach Belaftungs- | Zerreißungs- 
“ À athom 1 ; 1 Fathom f 1 Fathom i i 
Breite. Dicke. 2 550 Breite, | Dicke. wiegt Breite. Dicke. 3 Gewicht. Gewicht. 
Pfund. Zoll, Pfund. Zoll. Zoll Pfund Zentner Zentner. 
allg 45 18 4% | 3 32 9½% | 23 
En Be 16 4½% | 3% 3 [3° | ao 112 1000 
270 15 15 = 11116 25 8% | 2, 45 100 900 
al l2 13 34 | Uis 22 8i} | Ag 40 88 800 
e 11 3a | 3g 18 6 Uj 30 72 640 
2 52 10 3 98 16 5/½% 1½ 28 64 560 


3. Fabrik der Gebrüder Haggie zu Gateshead on Tyne. 
a. Runde Seile. b. Flache Seile. 


Eiſen. i 
fü Hanf. Bes nt Ei ſen. Hanf. Be- Ber- 
Um- 1 Fath.] Um- 1 Fath. taftungs- |teifungs- 1 Fath 1 Fath.] Laftungs- | Feihungs- 
fang. | wiegt | fang. | wiegt Gewicht. Gewicht. Breite. Diet. weg Breite. Dicke. wiegt | Gewicht.] Gewicht. 
Zoll. | Pfund. ] Zoll. Pfund. Zentner. 


Zoll.] Zoll. Pfund, | Zoll. | Zoll. Pfund. Zentner. 
— — — — TEREL FREE ER 
4 5 20 7 1/8 34 ı 720 
8 28 Jio des 6 


40 
„ 15 5½ 18 24 Zer⸗ 540 
29 8 12½ 5 1½% 20 freißungs⸗] 445 


f 3 
2% ½% 9 4 1 13½ Gewichts.“ 320 


4 14 10 26 1 560 
8 / des 400 


alg [8 Uj 14 Zer⸗ 320 
28 6 6½ 10 freißungs⸗ 240 


24 2½% 4½ 5 [Gewichts.“ 100 
138 |" 2 4 4 80 
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4. Fabrik von Felten & Guilleaume in Köln am Rhein. 
(Patentirte Seilerei, Walzwerk und Eiſendrahtfabrik mit Dampfbetrieb.) 


Runde Eiſendrahtſeile. 


Gewicht Arbeits- Aeufjerſte 


Umfang. 


pro RAME 
1 Fuß rhein. Belaftung. Tragfähigkeit. 


Zoll rhein. Pfund Loth. Zentner. Zentner. 


0 | 


Flache Eiſendrahtſeile. 


Gewicht | Arbeits-] Keußerſte 
Dicke. pro 9 
1 Fuß rhein. Belaftung. | Tragfähigkeit. 


Pfund. Loth. 


Breite, 


Zoll. Lin. Lin. Zentner. Zentner. 


3 2 

6 
3 u 
4 2 


Runde Hanfſeile. 


Gewicht Arbeits- Atußerſte 
pro 
1 Fuß rhein. Delaſtung. Eragfähigkeit. 


Pfund Loth. 


Umfang. 


Zoll rhein. Zentner. Zentner. 


L 


Flache Hanffeile. 


Gewicht Aeußerſte 
Dicke. pro 


1 Fuß rhein. Belaftung. | Tragfähigkeit. 
Pfund. Loth. 


Arbeits- 


Zentner. Zentner. 


Die Arbeitsbelaſtung bei den runden Seilen iſt mit 10facher Sicherheit bei 100 Ltr. Teufe berechnet, wobei das Gewicht des 


Seiles berückſichtigt iſt; das Gewicht des Fördergefäßes iſt jedoch von der angegebenen Laſt in Abzug zu bringen. 

Die Arbeitsbelaſtung bei den flachen Seilen ift mit 10 facher Sicherheit bei 150 Ltr. Teufe berechnet. 

Zu den Drahtſeilen iſt gehämmertes Eifeler Holzkohleneiſen verwendet. Der daraus gefertigte Draht beſitzt eine 
ſehr große Tragfähigkeit und wenn der Stahldraht auch noch mehr zu tragen im Stande iſt als jener, ſo hat ſich doch in der Praxis 
herausgeſtellt, daß derſelbe bei den Biegungen über den Seilſcheiben und Trommeln viel eher kryſtalliniſch wird und dadurch die Stahl- 


drahtſeile auch nicht die Haltbarkeit der Seile aus gehämmertem Holzkohleneiſen erwieſen haben. 

Die Hanfjeile find aus getheertem Rheiniſchen Schleißhanf gefertigt; derſelbe hat wenigſtens ½ größere Tragfähigkeit 
als der befte ruſſiſche Hanf und beſitzt die vortreffliche Eigenſchaft, daß feine Faſer unter dem Einfluß von Näſſe ſich erhürtet, weshalb 
die daraus gefertigten Seile beſonders für Grubenbedarf geeignet ſind. 7 

Obige Fabrik fertigt auch runde und flache Seile aus Aloe oder Manillahanf an; dieſelben wiegen circa 1/4 weniger als die Seile 
aus Schleißhanf bei gleichen Dimenſionen, haben aber ½ geringere Tragkraft als jene. — Dieſe Seile dürfen nur in naſſen Schächten 
angewandt werden, indem ſolche bei Trockenheit ſehr leicht ſpröde werden und reißen. 


verliehen. 


Verzeichniß der im Königreiche Hannover ertheil⸗ 
ten, im Januar 1861 noch gültigen Patente). 

1) Zelegraphen- Ingenieur Friſchen in Hannover, 3. Mürz 
1855, 10 Jahre, Erfindung gleichzeitigen Hin⸗ und Hertelegra⸗ 
phirens auf Einem Leitungsdrathe. 

2) Fabrikant Stackmann in Wittingen und Berg-Kom⸗ 
miſſär Retſchy in Ilten, 28. Juli 1856, 5 Jahre, Anwendung 
eines Verfahrens zur Bereitung von Dünger durch Dämpfen von 

) Dieſes, wie das nachſtehende Verzeichniß der ertheilten 
Korporationsrechte, ift dem Adreßbuche der Königlichen Haupt- und 
Reſidenzſtadt Hannover pro 1861 entnommen, unter Hinzufügung 
jedoch einiger nach deſſen Ausgabe noch ertheilten Patente und 
Korporationsrechte. Die Re 


Genannter Fabrik hat die preußiſche Regierung ein Patent auf deren Fabrikationsmethode von flachen Seilen aus Hanf und Aloe 


r. 


Haar, Wolle, Horn, Federn, Leder und den Abfällen dieſer Gegen- 
ſtände. 

3) Oberingenieur Rainer Daelen in Hörde, 28. Juli 1856, 
5 Jahre, Herſtellung von ganz aus Schmiedeiſen beſtehenden Shei- 
benrädern, lediglich durch den Walzprozeß, ſowie Konſtruktion und 
Anordnung von ſ. g. Scheibenwalzen zur Bildung eines kontinnir⸗ 
lichen, unter rechtem Winkel umgebogenen Randes am Umfange 
der Radſcheiben. 


4) Kaufmann A. Leonhardi in Dresden, 3. Septbr. 1856, 
5 Jahre, Anwendung eines Verfahrens zur Herſtellung von Tinte 
in Tafelform. 

5) Poſamentirer H. Rockahr in Hannover, 22. Septbr. 1856, 
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3 Jahre, Anwendung eines Verfahrens zur Anfertigung von hohlen 
Wollſhawls ohne Nath. 

6) Kaufmann Otto Köhſel in Hannover, 31. Dezbr. 1856, 
5 Jahre, Verfertigung eines Apparates zur Umkleidung der Flaſchen 
mit Schilf und dergl. 

7) Fabrikanten Siemens & Halske in Berlin, 31. Dezbr. 
1856, 5 Jahre, Anwendung eines Verfahrens mit More ichen 
Schreibtelegraphen, mittelſt momentaner, gleichzeitiger und ent- 
gegengeſetzter, durch Volta-Induktion erzeugter Ströme zu tele⸗ 
graphiren. 

8) Dieſelben, 31. Dezbr. 1856, 5 Jahre, Anwendung eines 
magnet- elektriſchen Zeigertelegraphen. 

9) Tapezirer Bärtling in Hildesheim, 31. Dezember 1856, 
5 Jahre, Verfertigung von Springfeder-Matratzen mit der Ein- 
richtung zur Hoch- und Niedrigſtellung des Kopfendes. 

10) Kaufmann Ph. Rechten in Bremen, 8. Jauuar 1857 
5 Jahre, Anwendung einer Harpune zum Wallfiſchfange. | 

11) Maſchinen-⸗Konſtrukteur Stange in Heide im Herzogthum 
Holſtein, 8. Januar 1857, 5 Jahre, Verfertigung von Koch⸗ und 
Berdampfungsgefäßen mit vorſpringenden Stiften auf der äußern 
Oberfläche. 

12) Architekt R. v. Bandel in Hannover, 30. März 1857, 
5 Jahre, Verfertigung einer eigentümlichen Art von Kopirpreſſen. 

13) Kaufmann A. Hirſchfeld in Hamburg, 16. April 1857, 
5 Jahre, Anwendung einer Maſchine zur Verfertigung von Zigarren. 

14) Maſchinenfabrikanten Hahn & Goebel in Heilbronn 
18. Mai 1857, 5 Jahre, Anwendung eines rotirenden Lumpen⸗ 
kochapparats für Papierfabriken. 

15) Fabrikant G. Brüninghaus in Dortmund, 12. Juni 
1857, 5 Jahre, Anwendung eines neuen Verfahrens zum Feinen 
des Roheiſens. 

16) Kaufmann E. A. Struve in Varel, 13. Juli 1857 
5 Jahre, Anwendung einer Methode, Palmöl mittelſt eines eigen 
thümlichen Appardts zu bleichen. 

17) Kaufmann Sonntag in Berlin, 4. September 1857 
5 Jahre, Anwendung von in kochendem Waſſer löslicher Seife. 
insbeſondere auf eine Art Seife zur Reinigung von zuckerhaltigen 
Pflanzenſäften und zur Entfernung des zum Zweck der Läuterung 
zugeſetzten Kalks. 

18) Lieutenant und Kaufmann Huland in Berlin, 25. Novbr. 
1857, 5 Jahre, Ausführung eines neuen Schmelzofens für Eiſen. 

19) Müller Hinrichs zu Papenburgerſyhl, 9. Dezbr. 1857 
5 Jahre, Anfertigung einer Maſchine zum Schürfen von Mühl 
ſteinen. $ 

20) Zimmergeſell C. F. Kretſchmer in Oedeſſe, Amts Mei⸗ 
nerſen, 3. März 1858, 5 Jahre, Anfertigu Han 1 
Einrichtung der Hobel. a Toon nat ae 

21) Obergrubenſteiger Kurtz in Clausthal, 8. März 1858 
Anfertigung und Anwendung eines Steinbohrers. a 

22) Bäckermeiſter S. H. Eſſen in Osnabrück, 11. März 
1858, 5 Jahre, Anwendung einer Backofeneinrichtung. 

23) Hofſchloſſer J. F. Niemann in Osnabrück, 28. März 
1858, 5 Jahre, Anfertigung eines Kokesfüllofens. 

24) Tiſchlermeiſter Borheck in Münden, 21. April 1858 
5 Jahre, Anfertigung einer Maſchine zur Herſtellung gewunden 
kannelirter Säulen. 

25) Gebrüder Eduard und Karl Nehſe in Neuſtadt a. R. 
17. Mai 1858, 5 Jahre, Anwendung von Maſchinen und Appa- 
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raten anf Verdichtung von Torf, Braunkohlen und Steinkohlen⸗ 
klein. 

26) Baron Ferd. v. Wedel⸗Jarlsberg in Chriſtiania, 
2. Juli 1858, 5 Jahre, Anwendung eines Kontrolkompaſſes. 

27) Orgelbaumeiſter A. Engelhardt in Herzberg, 27. Septbr. 


1858, 5 Jahre, Anwendung eigenthümlich angeordneter Zylinder- 


Gebläſe, deren Kolbenſtiefel aus beſonders zubereiteter Pappe Her- 
geſtellt wird. 

28) Papierfabrikant R. Thode in Hainsberg bei Dresden, 
13. Oktober 1858, 5 Jahre, Anwendung einer Maſchine zum 
Mahlen des ſ. g. Zeuges bei der Papierfabrikation. 

29) Benjamin Nadault de Buſſon in Paris, 21. Oktbr. 
1858, 5 Jahre, Anwendung einer neuen Art Filtrirröhren und 
eigenthümlicher Verbeſſerungen in dem ſeitherigen Filtrir-Verfahren 
und die Reinigung der Filtrir-Apparate. 

30) F. A. Andrée in Eſens, 20. November 1858, 5 Jahre, 
Anfertigung eines Mechanismus, um Schiffsruder durch kombinirte 
Muskel- und Federkraft in entſprechende Bewegung zu ſetzen. 

31) Keutel aus Eisleben, 22. Dezbr. 1858, 5 Jahre, An⸗ 
fertigung eines Kochofens. 

32) Kapitain Sleeboom in Hamburg, 27. Dezember 1858, 
5 Jahre, Anwendung einer Konſtruktion von Schiffskielen, wodurch 
das Seitwärtsabtreiben der Schiffe gehemmt wird. 

33) Klempnermeiſter Fr. Töbelmann in Osnabrück, 27. De- 
zember 1858, 5 Jahre, Anfertigung eines Setzſiebes von Glas 
zum Waſchen von Kofes, Steinkohlen, Sand, Erzen und andern 
Körpern. 

34) Fabrikant F. Willmer hierſelbſt, 27. Dezember 1858, 
5 Jahre, Anfertigung einer Farbeholz-Raspelmaſchine. 

35) Polytechniker Karwieſs aus Graudenz, 31. Dezember 
1858, 5 Jahre, Anfertigung einer Vorrichtung um das Durchgehen 
der Pferde bei Luxus- und Geſchäftswagen unſchädlich zu machen 
und gleichzeitig die Räder zu bremſen. 

36) Drechsler J. G. Schavekaven in Rüsford, Amts Ber⸗ 
ſenbrück, 24. Januar 1859, 5 Jahre, Anfertigung einer Flachs⸗ 
brechmaſchine. 

37) H. W. Wimshurſt u. F. Trueman in London, 7. März 
1859, 5 Jahre, Anwendung einer Maſchine um aus Metall- Zylin- 
dern durch ſpiralförmiges Abſchälen Platten herzuſtellen. 

38) Kaufmann J. H. A. Koch in Freyburg a. d. Elbe, 31. März 
1859, 5 Jahre, Bereitung einer Stahlfederntinte. 

39) Erbgerichts- und Brauereibeſitzer P. Noak in Camina, 
im Königreich Sachſen, 11. April 1859, 5 Jahre, Anwendung eines 
Verfahrens zur Erzeugung von Spiritus aus Bierträbern. 

40) Fabrikant R. v. Bandel hieſelbſt, 18. April 1859, 5 Jahre, 
Aufertigung eines Parallel⸗Schraubſtocks. 

41) E. Meyer und O. Schuchard hierſelbſt, 20. April 1859, 
5 Jahre, Anfertigung und Anwendung eines Apparats mit Tuch 
ohne Ende, um die Bildung ſehr langer Watten zu ermöglichen, 
einer Maſchine, um das Leimwaſſer zu Schaum zu ſchlagen, und 
einer Maſchine zum Leimen und Trocknen der langen Watten. 

42) Hüttendirektor Hauptmann a. D. Schäffler in Neuſtadt 
a. R., 25. Mai 1859, 5 Jahre, Anwendung eines Gas Verthei- 
lungs-Apparats für Hoh- und Schachtöfen. 

43) Anbauer G. H. Wendt in Brüggen, 16. Juni 1859, 
5 Jahre, Anfertigung einer vereinfachten Drillmaſchine nach dem 
Cook'ſchen Syſteme. 

44) Gas⸗Ingenieur S. Elſter in Berlin, 27. Juni 1859, 


47 Verzeichniß der im Königreiche Hannover ertheilten und noch gültigen Patente. 


5 Jahre, Anfertigung eines Mechanismus um bei Gasuhren einen 
konſtanten Waſſerſtand zu erhalten. 

45) Mechaniker Henry Bur den in Troy (Vereinigte Staaten 
von Nordamerika), 11. Juli 1859, 5 Jahre, Anfertigung einer 
Maſchine zur Fabrikation von Hufeiſen. 

46) Spritzenfabrikant A. v. Bergen zu Stikelkamperfehn, 
20. Oktober 1859, 5 Jahre, Anfertigung einer neu konſtruirten 
Feuerſpritze. 

47) Bäckermeiſter Eſſen in Osnabrück, 25. Oktober 1859, 
5 Jahre, Anwendung einer Knetmaſchine mit feſtem Troge und 
vertikalem Rührapparate. 

48) Kaufmann B. Moore in Berlin, 27. Oktober 1859, 
5 Jahre, Anwendung einer eigenthümlichen Anordnung und Zu⸗ 
ſammenſtellung eines Apparats zur Erzeugung gemiſchter elaſtiſcher 
Flüſſigkeiten aus Waſſer und atmoſphäriſcher Luft, um diefe als 
bewegende Kräfte benutzen zu können. 

49) Maſchinenfabrikant Ernſt Seidler in Dresden und 
Pyrotechniker F. A. Stolle in Chemnitz, 27. Oktbr. 1859, 5 Jahre, 
Anfertigung einer eigenthümlichen Anordnung zur Nauchverbren- 
nung und Erſparniß von Brennmaterial für Dampfkeſſel und an⸗ 
dere größere Feuerungsanlagen. 

50) Gürtler E. Bunte hierſelbſt, 29. Oktober 1859, 5 Jahre, 
Anfertigung der Konſtruktion einer Maſchine zur Zerkleinerung des 
Fleiſches und zum Füllen der Würſte. 

51) Civil-Ingenieur Daniel Frodsham zu Stratford, 
10. Novbr. 1859, 5 Jahre, Anfertigung von Verbeſſerungen an 
Apparaten zur Erhöhung des Verbrennungsprozeſſes in den Fener- 
käſten der Röhrendampfkeſſel. 


52) Maſchinen⸗Ingenieur Louis Stoes ger in Breslau, 


10. Novbr. 1859, 5 Jahre, Anfertigung einer Anordnung, um das 
Rauchen der mit Steinkohlen geheizten Lokomotiven zu verhüten. 

53) Fabrikant D. Barghoorn W. Zoon zu Großefehn, 
23. Novbr. 1859, 5 Jahre, Bereitung von Eierſago. 

54) A. H. Meyer in Bremen, 2. Dezember 1859, 5 Jahre, 
Anfertigung eines künſtlichen Waſſer-Zements. 

55) Seilermeiſter C. L. Roſt in Hameln, 16. Dezbr. 1859, 
5 Jahre, Anwendung eines Verfahrens, Stopfhaare gegen Motten- 
fraß zu ſchützen. 

56) Fabrikant F. W. Hagedorn und O. Kropff in Nord- 
hauſen, 19. Dezember 1859, 5 Jahre, Anfertigung eines Maiſch⸗ 
Kühlapparats und einer Vorrichtung an Fäſſern, wodurch beim 
Abzapfen der Flüſſigkeiten verhindert wird, daß die im Faſſe blei⸗ 
bende Flüſſigkeit mit Luft in Berührung komme. 

57) Klaus Heinrich Clauſen in Broacker (Herzogthum 
Schleswig), 28. Dezbr. 1859, 5 Jahre, Ausführung und Anwen⸗ 
dung von Verbeſſerungen an dem Knetwagen zur Vorbereitung des 
Lehms für die Ziegelfabrikation. 

58) Stadtbaumeiſter M. Becherer und Maſchinenbauer Keß⸗ 
ler in Greifswald, 30. Dezbr. 1859, 5 Jahre, Aufertigung einer 
Preſſe zur Fabrikation von Hohlziegeln mit geſchloſſenem Kopfe. 

59) Techniker C. J. W. Kleemann in Dresden, 30. Dezbr. 
1859, 5 Jahre, Anwendung einer Methode der Verarbeitung des 
Korns zu Brot. 

60) Klempnermeiſter C. Dieckmann in Osnabrück, 30. Dezbr. 
1859, 5 Jahre, Anfertigung einer Gasuhr mit konſtantem Waſſer⸗ 
ſtande. 

61) Kokerei⸗Verwalter Völker in Osnabrück, 30. Dezember 
1859, 5 Jahre, Bereitung ſ. g. Briquettes (Brennziegel) aus Stein- 
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kohlenklein mittelſt Zuſatzes von Harz (Kolophonium) und Theer, 
oder Harz allein. 

62) Fabrikant Julius de Bary in Offenbach, 4. Januar 
1860, 5 Jahre, Anfertigung einer Maſchine zur Zigarrenfabrikation. 

63) Qof- und Ziegeleibeſitzer Asmus Peterſen zu Wittkiel 
in Angeln, 13. Januar 1860, 5 Jahre, Anwendung eines Berfah- 
rens zum Bewäſſern und Drainiren von Kunſtwieſen mittelſt Cin- 
fügung vertikal geſtellter, unten verſchließbarer Kaften mit in ent- 
ſprechender Höhe angebrachten Oeffnungen. ; 

64) Marinebeamter J. Aich in Wien, 27. Februar 1860, 
5 Jahre, Bereitung einer Metallmiſchung aus Kupfer, Zink und 
Eiſen. 

65) Fabrikant Eugen Langen in Köln, 7. März 1860, 
5 Jahre, Anfertigung eines Etagen-Roſtes zur Erzielung einer 
rauchloſen, möglichſt vollſtändigen Verbrennung von Steinkohlen 
und anderen Brennmaterialien. 

66) A. Wilke in Braunſchweig, 12. März 1860, 5 Jahre, 
Anfertigung eines Thürzuhalters mit beliebig zu regulirender Span⸗ 
nung des als Feder dienenden Stahlſtabes. 

67) Direktor G. Kolb in Bayreuth, 22. März 1860, 5 Jahre, 
Anwendung einer Verbeſſerung an dem Erdbohrapparate mit 
Drahtſeil. 

68) Ingenieur D. Dietz zu Montigny (Direktor der Wert- 
ſtätte der oſtfrieſiſchen Oſtbahn), 22. März 1860, 5 Jahre, Anfer- 
tigung einer Achsbüchſen-Konſtruktion. 

69) Fabrikbeſitzer Daniel Beck in Döbbeln (Königreich 
Sachſen), 13. April 1860, 5 Jahre, Anwendung eines Verfahrens 
zum Imprägniren von Hölzern. 

70) Mechaniker J. Seeger & Comp. in Eßlingen, 16. April 
1860, 5 Jahre, Anfertigung eines Apparates zum Lichtgießen. 

71) Gebrüder Roſenthal in Berlin, 23. April 1860, 5 Jahre, 
Anwendung einer Anordnung von Roſten als rauchverzehrender 
Vorrichtungen bei Dampfkeſſeln mit inwendigen Feuerheerden. 

72) Klaus Heinrich Clauſen in Broader (Herzogthum 
Schleswig), 3. Mai 1860, 5 Jahre, Ausführung und Anwendung 
von Mechanismen zur Verbeſſerung der demſelben unterm 28. De⸗ 
zember 1859 patentirten Konſtruktion des Lehmwagens zum Kneten 
des Ziegelthons. 

73) Zündhölzerfabrikant Friedrich Ludwig Cordts in 
Heide (Herzogthum Holſtein), 3. Mai 1860, 5 Jahre, Anfertigung 
von Streichzündhölzern. 

74) Obergrubenſteiger Kurtz in Clausthal, 1. Juni 1860, 
Anwendung eines verbeſſerten Schießzeuges. 

75) Goldarbeiter H. M. Dahmann in Lingen, 1. Juni 1860, 
5 Jahre, Anfertigung und Anwendung einer goldfarbigen Metall- 
miſchung. 

76) Fabrikant Karl Struve in Oſterode, 1. Juni 1860, 
5 Jahre, Anfertigung eines Plätt- und Bügeleiſens. 

77) Mechanikus C. Heiſter in Hildesheim, 4. Juni 1860, 
5 Jahre, Anfertigung einer Korkſchneidemaſchine. 

78) Blecharbeiter Bernhard Rühmkorf hierſelbſt, 7. Juni 
1860, 5 Jahre, Anfertigung von Kloſets mit unmittelbarer Tren- 
nung der feſten und flüſſigen Stoffe unter Herſtellung der Geruch- 
loſigkeit durch Ventilation. 

79) Fabrikant Fedderſen in Harburg, 11. Juni 1860, 5 Jahre, 
1) Anfertigung von Röhren zu Waſſerleitungen ꝛc. aus asphaltir⸗ 
tem Papier mittelt einer asphaltartigen Maffe, und 2) Anfertigung 
eines waſſerdichten Papiers. 
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80) Fabrikant A. F. Jaloureau in Paris, 11. Juni 1860, 
5 Jahre, Anfertigung von Röhren zu Waſſerleitungen aus asphal⸗ 
tirtem Papier mittelſt einer asphaltartigen Maſſe. 

81) F. Edmund Thode in Dresden und Eaſtor Amos & 
Söhne in London, 11. Juni 1860, 5 Jahre, Anfertigung eines 
verbeſſerten Knotenfängers oder Knöpfers zur Reinigung der Pa⸗ 
piermaſſe. 

82) Maſchinen⸗Ingenieur Au guſt Bachmann zur Georgs- 
Marienhütte, 18. Juni 1860, 5 Jahre, Anfertigung einer Brettſäge⸗ 
Maſchine mit geraden Blättern zum Schneiden krummer Baum⸗ 
ſtämme, ohne dabei überſpäniges Holz zu bekommen. 

83) Civil- Ingenieure Bonnet Friedrich Brunel in Lon- 
don, 15. Juni 1860, 5 Jahre, Anfertigung des Elektro⸗chlorigene 
genannten Apparats und deſſen Anwendung zum Bleichen vegeta⸗ 
biliſcher Subſtanzen behufs der Papierfabrikation. 

84) Georg Leuchs in Nürnberg, 15. Juni 1860, 5 Jahre, 
Bereitung des Eiweiß- Surrogats aus den Eiern und der Milch 
der Fiſche. 

85) Jakob Geoghegan Willans in London, 29. Juni 
1860, 5 Jahre, Anwendung einer eigenthümlichen Weiſe, den Torf 
zu metallurgiſchen und anderen chemiſchen Zwecken zu benutzen. 
a 86) ©. A. Kühne in Berlin, 5. Juli 1860, 5 Jahre, An⸗ 
fertigung eines Apparats, um Waſſerſtoffgas zur Beleuchtung zu 
verwenden. 

87) Fabrikbeſitzer Buſſe und Rohrmann zur Annenmühle, 
vor Oſterode, Anfertigung einer künſtlichen Steinmaſſe, Annalith 
genannt, und Darſtellung von Bau- und Werkſtücken daraus. 

88) Fabrikant Detlef Kallmeyer in Oſterode, 6. Juli 1860 
5 Jahre, Anfertigung eines Werkzeugs zum Reinigen der Beſchläge 
an Kratzmaſchinen. 

89) Direktion der mechaniſchen Weberei in Linden, 11. Juli 
1860, 5 Jahre, Anwendung von Verfahrungsarten und mechaniſchen 
Vorrichtungen zur Darſtellung von Velvet (Baumwollenſammet) 
mit Längen- und Querſtreifen. 

90) F. D. Voß in Oſchersleben, 13. Juli 1860, 5 Jahre, 
Anfertigung eines verbeſſerten, aus einer Verbindung von Walze 
und Schollenbrecher beſtehenden Geräths, zur Bearbeitung des 
Ackerbodens. 

91) Lorin Burt zu Langlse in Frankreich, 21. Juli 1860, 
5 Jahre, Anfertigung einer Maſchine zur Anbringung von Relief⸗ 
muſtern aus Kautſchuk auf gewebten Stoffen. 

92) Klempner H. F. C. Töbelmann und Schloſſer H. G. 
von Weyhe in Delmenhorſt, 28. Juli 1860, 5 Jahre, Anferti⸗ 
gung eines verbeſſerten Koke-Füllofens. 

93) Fabrikant C. Clemm-Lennig in Mannheim, 28. Juli 
1860, 5 Jahre, Anwendung von Verbeſſerungen in der Konſtruktion 
von Dampfkeſſeln. 

94) Tabakfabrikant Eruſt Brent hierſelbſt, 28. Juli 1860 
5 Jahre, Anfertigung und Anwendung einer Kautaback⸗Spinn⸗ 
maſchine. 

95) Tanzlehrer L. E. v. d. Groeben in Schwerin, 28. Juli 
1860, 5 Jahre, Anwendung einer Konſtruktion verbeſſerter Flügel 
für horizontale Windräder. 

96) Maſchinen-Fabrikant Karſtens Waltjen in Bremen, 
30. Juli 1860, 5 Jahre, Anwendung einer Konſtruktion einer 
Schnellwage, um damit Reibungswiderſtände zu meſſen und die 
Güte von Schmieröl zu beſtimmen. 

97) Buchdrucker Brunn in Münſter und Maſchinenfabrikanten 
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Keller und Bann ing in Hamm, 30. Juli 1860, 5 Jahre, An- 
fertigung einer Querliniendruckmaſchine. 

98) Maſchinenkonſtrukteur Melchior Nolden von Köln, der 
Zeit in Frankfurt a. M., 4. Auguſt 1860, 5 Jahre, Anfertigung 
einer verbefferten Maſchine zum Reinigen und Spitzen von Getreide. 

99) Bäckermeiſter J. H. Eſſen in Osnabrück, 4. Auguſt 1860, 
5 Jahre, Anwendung eines Dampfapparats zum Gaſtern des Back⸗ 
werks in mit Steinkohlen geheizten Backöfen. 

100) Frederik Walton von Stangliton bei Mancheſter, 
5. Septbr. 1860, 5 Jahre, eigenthümliche Verarbeitung des Leinöls. 

101) Mechaniker Jaques Belon in Paris, 20. Oktbr. 1860, 
5 Jahre, Anfertigung einer Maſchine, bei welcher ſtark verdichtete 
und erhitzte atmoſphäriſche Luft oder irgend andere Gaſe als Trieb⸗ 
mittel benutzt werden. 

102) Fabrikant Julius de Bary in Offenbach, 23. Oktbr. 
1860, 5 Jahre, Anfertigung einer Zigarren-Abſchneide⸗Maſchine. 

103) Mechanikus Heinrich Offergeld in Elendorf bei 
Aachen, 30. Oktbr. 1860, 5 Jahre, Anwendung einer leicht lös⸗ 
baren, alsbald wirkenden Wellkupplung. 

104) Friedrich Traugott Schurich in Braunſchweig, 
30. Oktbr. 1860, 5 Jahre, Anwendung einer Vorrichtung zum Ab⸗ 
ſchneiden der Zigarren. 

105) Kohlenhändler W. Brockſchmidt in Linden, 6. Novbr. 
1860, 5 Jahre, Anwendung einer verbeſſerten Einrichtung von 
Feuerungsanlagen für Dampfkeſſel mit Steinkohlenheizung. 

106) Fabrikant,  Kommerzien-Kommiffär, G. Egeſtorff in 
Linden, 12. Novbr. 1860, 5 Jahre, Anwendung einer Lokomotiven⸗ 
Konſtruktion, ſoweit ſie neu und eigenthümlich iſt, ſo wie auf An⸗ 
fertigung von Lokomotiven nach dieſer Konſtruktion. 

107) Ingenieure R. & V. Daelen in Hörde, 14. November 
1860, 5 Jahre, Anfertigung eines Sicherheits-Apparats zur An⸗ 
gabe des niedrigſten Waſſerſtandes für Dampfkeſſel. 

108) Finanzreviſor Wiebe hierſelbſt, 15. Novbr. 1860, 5 Jahre, 
Anfertigung einer Armbruſt. 

109) Hofmechanikus König in Linden, 15. November 1860’ 
5 Jahre, Anfertigung einer Zigarrenmaſchine. 

110) Ingenieur Jean Antoine de Maniquet in Paris, 
15. Novbr. 1860, Anwendung von Verbeſſerung an Seidenzwirn⸗ 
maſchinen, welche mehr oder weniger auch bei Maſchinen zum 
Spinnen und Zwirnen anderer Materialien Anwendung finden 
können. 

111) Gruben» Direktor G. Witten auer zur Georgs⸗Marien⸗ 
hütte, 21. November 1860, 5 Jahre, Anwendung von Verbeſſerun⸗ 
gen an Kohlen- und Erzſetzwäſchen, ſoweit ſie neu und eigenthüm⸗ 
lich ſind. 

112) Civil⸗Ingenieur E. Semper in Görlitz, 21. November 
1860, 5 Jahre, Anfertigung einer Maſchine, um die Rauhkarden⸗ 
ſtäbe der Rauhmaſchinen für wollene und andere Stoffe zu trocknen 
und auszubürſten. 

113) Beſitzer der Kühnle'ſchen Maſchinenfabrik, A. Reinhardt, 
C. Zimmer und P. Schweitzer in Frankenthal (Rheinbaiern), 
3. Dezbr. 1860, Anfertigung eines Apparats zum Bierbrauen. 

114) Adolf Keifler in Ordrup bei Kopenhagen, 12. Dezbr. 
1860, 5 Jahre, Anwendung einer Dampfkeſſel⸗Konſtruktion zur 
Raum- und Brennmaterial-Erſparniß. 

115) Georg Friedrich Homann zu Hannover, 22. Dezbr. 
1860, 5 Jahre, Anfertigung einer kombinirten Schneide- und 
Mahlmaſchine für Borke zur Lohgerberei. 
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51 . Verzeichniß von Korporationsrechten. 


Verzeichniß der von dem Königlichen Miniſte⸗ 
rium des Innern ertheilten Korporationsrechte. 

1) Beerdigungs⸗Verein in Aurich, 7. Auguſt 1829. 

2) Frauen -Herein zur Unterſtützung armer Wöchnerinnen in 
Haunover, 6. Juni 1834. 

3) Arbeit-Unterſtützungs⸗Verein in Emden, 8. Januar 1841. 

4) Friederikenſtift in Hannover, 3. März 1841. 

5) Naturforſchende Geſellſchaft zu Emden, 7. November 1843. 

6) Hülfsverein für rechtliche Arme in Hannover, 16. März 
1844. 
7) Advokaten⸗Witwen⸗Kaſſe in Celle, 17. Juni 1844. 

8) Weiblicher Verein für Armen⸗ und Krankenpflege in Celle, 
9. Auguſt 1844. 

9) Krankenhaus in Celle, 15. November 1845. 

10) Freimaurer⸗Sterbekaſſen⸗Verein zu Hannover, 19. Januar 
1846. 
11) Kinderbewahranſtalt in Emden, 6. Auguſt 1846. 

12) Oſtfrieſiſcher Verein für innere Miſſion in Aurich, 23. März 
847. 


13) Schweſternhaus in der Vorſtadt Hannover, 14. März 1848. 

14) Schulanſtalt für arme kleine Kinder in Aurich, 3. Novbr. 
1848. 
15) Chriſtlicher Wohlthätigkeits⸗Verein in Emden, 19. Dezbr. 
1848. 
16) Krankenkaſſe f. d. Reſidenzſtadt Hannover, 12. März 1849. 
17) Linerhaus in Altencelle, 8. Mai 1849. 
18) Vorſchuß⸗Anſtalt in Göttingen, 24. Juli 1849. 
19) Witwenkaſſe der Freimaurerloge „Pforte zum Tempel des 
Lichts“ in Hildesheim, 6. Oktober 1849. 

20) Militair⸗Witwen⸗ und Waiſen⸗Unterſtützungsgeſellſchaft 
in Hannover, 20. November 1849. 

21) Frauen⸗Verein in Göttingen, 4. Januar 1850. 

22) Frauen⸗Verein zur Verpflegung armer Kranken in der 
Vorſtadt Hannover, 13. Mai 1850. 

23) Verein behuf einer Kinderbewahranſtalt in der Vorſtadt 
Hannover, 24. Mai 1850. 

24) Peſtalozzi⸗Stiftung in Hannover, 14. Dezember 1850. 

25) Bürgerhülfs⸗Verein in Celle, 14. Dezember 1850. 

26) Die unter dem Namen des „Fonds Claas Tholen und 
Genoſſen“ beſtehende Stiftung in Emden, 20. Dezember 1850. 

27) Unteroffizier⸗Witwenkaſſe in Hannover, 3. März 1851. 

28) Marienſtiftung in Hannover, 5. Januar 1852. 

29) Höhere Töchterſchule in Leer, 2. Februar 1852. 

30) Ernſt-Auguſt⸗Stiftung in Clausthal, 7. April 1852. 

31) Verein für die öffentliche Kunſtſammlung, 26. April 1852. 

32) Striehl'ſche Waiſenſtiftung in Hannover, 24. Septbr. 1852. 

33) Erſte Rhederei-Geſellſchaft in Harburg, 17. Dezbr. 1852. 

34) Hiſtoriſcher Verein für Niederſachſen, 6. April 1853. 

35) Verein zur Heilung armer Augenkranken in Hannover, 
23. Mai 1853. 

36) Muſeum für Kunſt und Wiſſenſchaft in Hannover, 6. Juni 
1853. 

37) Baumwoll- Spinnerei und Weberei in Linden, 12. Juli 
1853. 

38) Die von der weil. Witwe White in Nörten begründete 
Stiftung für arme junge Mädchen lutheriſcher Konfeſſion, 24. Juni 
1854. 
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39) Prediger⸗Witwenkaſſe der Inſpektion Ronnenberg, 30. Juni 
1854. 

40) Bollmann's Krankenhaus⸗Stiftung in Nienburg, 29. 
September 1854. 

41) Verein für entlaſſene Sträflinge des Landdroſteibezirks 
Hannover in Hannover, 20. Oktober 1854. 

42) Sterbekaſſe-Verein für hannoverſche Forſt- und Waid- 
männer in Hannover, 3. November 1854. 

43) Vorſchußanſtalt zu Peine, 29. Dezember 1854. 

44) Pflegeanſtalt für kleine Kinder in Hannover, 7. Febr. 1855. 

45) Harburg⸗Engliſche Dampfſchifffahrts⸗Geſellſchaft in Har- 
burg, 19. März 1855. 

46) Literariſches Muſeum in Göttingen, 27. April 1855. 

47) Kleinkinderbewahranſtalt in Norden, 3. Mai 1855. 

48) Freiherrlich von Hammerſtein'ſche Familienſtiftung, 
13. Juni 1855. 

49) von Eſtorff und von Meding'ſche Präbenden-Stiftung, 
13. Juni 1855. 

50) Jord an'ſche Stiftung zur Unterſtützung armer Mädchen 
und Frauen in Göttingen, 18. Juli 1855. 

51) Oſtfrieſiſch⸗weſtphäliſche Rhederei-Geſellſchaft in Leer, 31. 
Oktober 1855. 

52) Hannoverſcher Künſtler-Verein in Hannover, 23. Novbr. 
1855. 

53) Naturhiſtoriſcher Verein in Hannover, 15. Februar 1856. 

54) Witwen⸗ und Waiſen⸗Unterſtützungskaſſe für Anwälte und 
Advokaten des Obergerichts Meppen, in Meppen, 29. Febr. 1856. 

55) Neuſtädter Hüttengeſellſchaft in Neuſtadt a. R., 9. Mai 1856. 

56) Georgs⸗Marien⸗Bergwerks⸗ und Hüttenverein in Osna- 
brück, 4. Juni 1856. 

57) Miſſionshaus zu Hermannsburg, 13. Juni 1856. 

58) Hannoverſche Bank für Handel und Gewerbe, 22. Juli 1856. 

59) Bentheim⸗Lingener Bergbau- und Hüttenverein zu Wiet- 
marſchen und Lingen, 22. Juli 1856. 

60) Advokaten-Witwen- und Waiſenkaſſe⸗Geſellſchaft der Dber- 
gerichtsbezirke Verden und Lehe, in Verden, 13. Auguſt 1856. 

61) Keſtner'ſche Familienſtiftung hierſelbſt, 14. Auguſt 1856. 

62) Witwenkaſſe für die Mitglieder der Anwaltskammer des 
Obergerichts Stade, in Stade, 6. Oktober 1856. 

63) Bergbau- und Hüttengeſellſchaft zu Peine, 10. Novbr. 1856. 

64) Witwenkaſſe für die Mitglieder der Anwaltskammer des 
Königl. Obergerichts zu Hannover, in Hannover, 12. Novbr. 1856. 

65) Gräflich von Kielmansegge'ſche Familienſtiftung in 
Hannover, 20. November 1856. 

66) Witwenkaſſe der Freimaurerloge „zum ſchwarzen Bär“ in 
Hannover, 28. November 1856. 

67) Gräflich und Freiherrlich Grote'ſche Familienſtiftung in 
Hannover, 8. Juni 1857. 

68) Witwen- und Waiſenſtiftung für die Mitglieder der Frei- 
maurerloge „Georg zur gekrönten Säule“ in Clausthal und Zeler- 
feld, 17. Juni 1857. 

69) Rettungsanſtalt zu Schladen, 19. September 1857. 

70) Advokaten⸗Witwen⸗ und Waiſenkaſſe für den Obergerichts⸗ 
bezirk Hildesheim und Goslar, in Hildesheim, 26. Septbr. 1857. 

71) Sparkaſſe des Amts Fallingboſtel und der Gemeinden des 
Kirchſpiels Soltau, 28. September 1857. 

72) Rettungsanſtalt auf der Hünenburg bei Grönenberg, 11. 
Dezember 1857. 
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73) Hannoverſche Kunſtdünger⸗Fabrik zu Linden, 28. Dezbr. 
857. 


74) See- Aſſekuranz-Kompagnie „Harmonie“ in Bockzetelerfehn, 
1. Februar 1858. 

75) Mechaniſche Weberei in Linden, 17. Februar 1858. 

76) Unterſtützungskaſſe der Loge „Hereynia zum flammenden 
Stern“ in Goslar, 19. Februar 1858. 
=. Architekten- und Ingenieur-Berein in Hannover, 3. März 
78) Verein zur Beförderung von Handwerken ꝛc. unter den 
Juden der Synagogen- Gemeinde in Emden, 16. März 1858. 
1 Die Münchmeyer'ſche Stiftung zu Verden, 10. Juni 
80) Aktienverein zur Begründung einer Rübenzuckerfabrik in 
Einbeck, 2. September 1858. 

81) Frauenverein in Duderſtadt, 11. November 1858. 

82) Sterbekaſſe⸗Verein der Königlich ⸗Hannoverſchen Eiſenbahn⸗ 
und Telegraphen⸗Betriebsbeamte und Arbeiter und deren Ehe⸗ 
frauen, 27. Januar 1859. 


gear? Ifrael Simon’fces Waiſenhaus zu Hannover, 28. April 


84) Allgemeine Sterbekaſſe in Nienburg, 22. Oktober 1859. 


85) Henrietten⸗Stiftung, evangeliſch⸗lutheriſche Diakoniſſen⸗ 
Anſtalt, 24. Oktober 1859. i un. a i 


8 Aktien⸗Zuckerfabrik Neuwerk bei Hannover, 22. Dezember 


= 7 eg a „Hannoverſche Eiſengießerei“ hierſelbſt, 


88) Sterbe- und Witwenkaſſe der untern Angehörigen der 
Zollverwaltung, 20. Auguſt 1860. 


89) Aktien⸗Geſellſchaft „Ilſeder Hütte“, 26. Jannar 1861. 


Preis: Courant 
der Leder- und Maſchinenriemen-Fabrik von M. F. Bleyen⸗ 
heuft Milliard in Eupen. 
Maſchinenriemen. 
Einfache Riemen bis 2 Zoll Breite, pro rheinl. 


Fuß Länge, jeder Zoll breit — K 2 For 6 
Einfache Riemen von 2 Zoll à 4 Zoll Breite, s 4 
pro rheinl. Fuß Länge, jeder Zoll breit. — „ 2 rg È 
Einfache Riemen von 4 Zoll à 6 Zoll Breite, 8 
Pro rheinl. Fuß Länge, jeder Zoll breit.. — „ 3 „ — 
Einfache Riemen von 6 Zoll à 8 Zoll Breite, 1 
Pro rheinl. Fuß Länge, jeder Zoll breit.. — 1 3 „ 3 
Einfache Riemen von 8 Zoll à 10 Zoll Breite, 8 

pro rheinl. Fuß Länge, jeder Zoll breit.. — „ 3 „ 6 
Doppelte Riemen zu doppelten Preiſen. k 
Dreifache Riemen zu dreifachen Preiſen. 

Treibſchnüre M 1111. S 

1 ET. on nd „16, 

3 „1 8. „ e 

u „ E RR P 6, 

n „ Diois de DRTE ” ” — 08 n 

Diy KENTS- EIT MEOT ASt h 6, 
Bierfache Treibſchnüre, gemäß Dicke. 
Filzriemen ee „ „ — „ 12 n " 
Continiüfüde . . ess.. n Stück 4 „ — 8 


Rauhleder „ ee pro Stück 4 ß — Sgr — 9 
Fro r e N 
Spritzenſchläuche, 5 Zoll Umfang.... „ Fuß — „ 25 „ — 
Eiſenbahn⸗Verd ecke pro OS — „ 16 „ —, 
Näh⸗ oder Bindriemen MR 1. pro Stück — „ 1 „ 


” 0 m " 2. " * E 


2 „ — 

Bindriemen A 5 „ „ „ 35 J 
” „ 3 1 y un 4 3 
Schrauben 1A 4. pro Stück 2½ M — „ 5 „ — „ 
„ " 5 u 8. H " BUPE 9895 Ama 
Mutterfchrauben. au unenssssene cn pro Stück — „ 10 „ — „ 


Schlöſſer für Treibſchnüre, gemäß Dicke 
pro Stück 7½ à — „ 15 „ — „ 
NB. Doppelte und dreifache Riemen werden nach 
Verlangen genäht, 2 oder geſpinnt. Einfache Rie- 
men werden nach Verlangen genäht oder genietet. 
Leder. 
Riemenleder mit Kopf und Füßen .. pro Pfund — „ 19 „ 
w ohne Kopf und Füße. „ „ — „ 22 „ —n 
Riemenſchmiere pro 100 Pfund. | 
Hier genommen, Ziel drei Monat oder per comptant mit 
zwei Prozent Sconto. : 


General⸗Ueberſicht 
der im Jahre 1860 bei den ſämmtlichen Linnenleggen der 
Königlichen Landdroſteien Hannover, Hildesheim, Lüneburg 
und Osnabrück zur Schau gebrachten und auf denſelben 
gemeſſenen, klaſſifizirten und geſtempelten verſchiedenen Linnen⸗ 
gattungen mit Berechnung des Geldwerthes nach den dafür 
bezahlten Preiſen. \ i 

Das nachſtehende Verzeichniß läßt erſehen, daß im Leinenver⸗ 
kehre auf den Leggen des Königreichs pro 1860 im Ganzen eine 
Abnahme gegen den vorigjährigen Verkehr eingetreten ift, welcher 
ſeiner Seits wieder gegen den Vertrieb des Jahres 1858 nicht 
unerheblich nachgelaſſen hatte (ef. Heft 2 der Mittheilungen pro 
1860, Seite 95 und 99). 

Die Urſachen dieſer Abnahme werden Leggeinſpektionsſeitig in 
dem durch mehrjährige ſchlechte Flachsernten hervorgerufenen 
ungewöhnlich großen Mangel an Material, und darin gefunden, 
daß der Landmann durch das ſchlechte Wetter im vorigen Sommer 
und Herbſte in den Ernte- und Feldbeftellungs-Arbeiten ſich ſehr 
verſpätet hatte, und deshalb zur Verarbeitung des Flaches in erheb⸗ 
lichem Umfange nicht gelangen konnte. Die Flachsernte im Jahre 


1860 wird als eine durchſchnittlich gute bezeichnet. 


Nachrichtlich fügen wir hier noch das Nachſtehende hinzu: 
1) die Ausfuhr an Steinflachs aus dem Lüneburgiſchen pro 
1860 hat ſich belaufen auf 26,897 Stein Flachs zum 


Werthe von 
137,820 $; 

2) die Garnausfuhr (heedene und flächſene Garne) aus dem Hil⸗ 
desheimiſchen in das benachbarte Ausland hat pro 1860 
betragen 71,505 Bund à 20 Lopp zum Werthe von 

129,575 $; 

3) die Heedeausfuhr aus dem Lüneburgiſchen nach England ift 

pro 1860 angegeben auf 220,000 Pfund Heede zum Werthe 


von 
16,500 . 
4 * 
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General⸗Ueberſicht der im Jahre 1860 bei den ſämmtlichen Linnenleggen der Königlichen 
gemeſſenen, klaſſiſtzirten und geſtempelten verſchiedenen Linnengattungen, 


Flächſene Linten, 


Halbflächfene Linnen 
und Bleichtücher. 


Von 24 bis 30 San. 
Šla, 1g u._64 6 


on und über 36 Gang. 


Von 18 bis 21 Gang. 


2 
Stück. 


I. Landdroſtei Hannover. Stück. Ellen. Ellen. Stück. Ellen. 
1. Legge zu Bruchhauſen und Nebenlegge zu Villen ..... 2650 1149834 — — 170852 
2. „ „ Hoya und Nebenlegge zu Morſu m.. 206 8360] — — 110961 
3. „ „ Diephol ft aaa eee 3 ee h 195 4872| — zur 19645 
e ee ne a acer == — — — 6912 
5. „ „ Kirchweyhe und Nebenlegge zu Brinkum... 1079 543464 — — 113576 
S „ „%%/ͤ;́ ? ᷑ 457 31745 — — 194830 
, , 1027 67285 wi 370593 
8 F V TEN, 784 678544 — — 20850 
9 CCC 1182 111726 — 25871 
1860. 7580| 461171 — — 1034090 
1859 6818 444992 — — 1020947 
Plus 762 16179 — 13143 

1860 | Minus 25 — 24 

II. Landdroſtei Hildesheim, 

ta Legge e  nchiränii see. 299 — — 
2. „ „Alfeld und Nebenlegge zu Wrisbergholzen . 3694 — 116880 
Arr ae a a a e R T 300 — 28710 
„„ ELRERDN ID CIT. NE ATE., Di 1093 —— 32240 
5% Pon Einbeck . d ee e di een 3917 — 172520 

6. „ Gladebe und Rebenlegge zu Hardegſen .. 466 = — 
ET ENEE I T N FE 2628 — 22020 
8. „ „ Lamſpringe und Nebenlegge zu Wetteborn . ..] 4336 * 85160 
9. „ „ Markoldendorf .... C 5115 — 28300 
W „ Münden und Nebenlegge zu e 92 — 810 
11. „ „ö Oſterode und Nebenlegge zu Catlenburg.. 1852 — 22440 
ʒñifßßßß pp 137 — 1010 
I En a nn .. 685 — 29470 
1860. 21614 — 539560 
1859 23232 — 588630 

Plus Srii 2 — EA 
1860 Minus 1618 — 49070 

III. Landdroſtei Lüneburg. ee 

f as ee ec 904 4530 394| 17012 
N N RERIN A, Ds Dumme a A a T) 122 63281 777 51684 
kim Estate Dra e ee eee 96 672 1019 42490 
GILT ne ee Sa ee 896 169738 3250! 191595 
5. = RN ET ENTE SL SERIES A 3434 80570 4937| 449341 
8 „Uelzen und Nebenlegge zu Bodenteich. ...... 342 29295 2219 99996 
r EAE A T 2369 51558 | 2454| 200069 
See aaa e aaa oi aa 744 475 272 8474 
1860. 8907 400119 | 15322 1060654 
1859 11231 i 493375 | 14911 1073549 

Plus = — 411 = 
1860 Minus. . | 2324 93256 | — | 12895 
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Landdroſteien Hannover, 3 Lüneburg und Osnabrück zur Schau gebrachten und auf denſelben 
mit Berechnung deren Geldwerths zu den dafür bezahlten Preiſen. 


Summariſche Beträge 
Heedene Linnen. Heedene Total-Summe [Total-Werth der ne Landdroſteien 
Pack⸗Linnen und der der 5 
9 Rapper. Linnen. Linnen. an innen. an Werth. 
Stück. 


Ellen. 


Stück. Ellen. Stück. 


Ellen. $ ME Stück. Ellen. 
— 4161 285835 | 31739 2| 5 
— 1270 119321 10361 12 5 
— 2663 22 1 
— 441 26 4 
— 17085 13 2 
— 20730 18 2 
— 41241 27 — 
n 9217 14 7 
— 1891| 137597] 12071 16 1 
— 19034 1512241 | 145553 | 2 7 19034 | 1512241 | 145553 27 
— 17948 1484240 | 141231 |— | 8 
— 1086 28001 4322 ı| 9 


87480 


== 1757| 105420 6691 |22| 5 
3069 184140] 3012| 243300| 11021 746520 | 69865 10 — 
5925 355340] 2903| 227880] 9410 634940 | 28287 22 5 
2404| 144240] 4815 288900] 9011 504200 29067 5 — 
469 28140] 2956 177360] 9090 773800 79340 10 — 
2908 | 174480 3374 202080 1245128 — 
3357 201420 6352| 405220 41892 20 — 
er Ib: 5065| 525000 | 79878 |10|— 
< Es 2398| 281000 35915 22 
1352 76590 1459 82440 4665 25 — 
119 7140 2575 154500 16354 — — 
931 52890 1094 60890 4029 27 7 
5192| 311520 10130 | 658060 36400 22 5 

27184 1623380 72786 | 5133370 | 444841 15 7| 72736 | 5133370 | 44484115 7 

31961 | 1911000 80666 5796030 | 523799 16 7 
4777 287620 7930 662660 78958 11— 

— | —— ne [nn —ä— 


241| 10558 1638 70872 9345 |12| 4 
580 41890 2352| 164786 18739 8 3 
2354 116687 3480 163310 10828 5 8 
1023 58135 7729| 477730 52221 9 4 
3130 281451 12624 1096908 | 103535 29 5 
7654| 440798 10632| 583272 44561 28 4 
1804 178922 7366 616079 59710 25 7 
320 12486 1347 45416 5274 17 2 
17106 | 1140927 47168 3218373 | 304217 |16| 7| 47168 3218373 | 304217 
18068 | 1217201 51235 3551406 | 342620 | 9| 5 
962 76274 4067 333033 38402 |22| 8 


Latus...... 138938 9863984 | 894612 
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Transport 


IV. Landdroſtei Osnabrück. 


Legge zu Ankum 
Bramſche 


„ Osnabrück 
„ Oſtercappeln 


ah 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
6 
8. 
9. 


Das Aichmetall und Sterrometall. Ueber diefe bei- 
den Metalllegirungen hielt kürzlich der Oberſt de Paradis einen 
Vortrag im niederöſtereichiſchen Gewerbe-Vereine, dem wir nach den 
„Neueſten Erfindungen“ 1860 AME 42 Folgendes entlehnen: 

Das Aichmetall“) (nicht zu verwechſeln mit dem in England 
erfundenen und hierorts häufig Neumeſſing genannten Muntzmetall) 
hat an ſeiner Oberfläche eine um eine leichte Schattirung dunklere 
Farbe als Meſſing, im Bruche iſt es fahl, ins Röthliche ſpielend 
und feinkörnig; die Oberfläche nimmt feine Politur und Glanz an. 
Das ſpezifiſche Gewicht iſt nach den Beſtimmungen des Profeſſors 
Schrötter im ausgeglühten Zuſtande 8,37, im federharten Zu⸗ 
ſtande 8,40. Im rothwarmen Zuſtande geſtattet es jede mechaniſche 
Bearbeitung, es ſchmiedet ſich leichter als Eiſen und wenigſtens ſo 
leicht wie Kupfer. Als Beiſpiel ſeiner außerordentlichen Dehnbar⸗ 
keit kann angeführt werden, daß eine Gußtafel von 9 Linien Dicke 
nach Einem Durchgange unter der Walze auf Laminen von 3 Linien 
geſtreckt wird, wobei ihre urſprüngliche Länge um 200 Prozent 
vermehrt wird. Als nothwendige Vorſicht hierbei muß bemerkt 
werden, daß bei dieſer Bearbeitung die Kirſchrothhitze ſtreng ein⸗ 
gehalten werde, denn eine Uebertreibung, z. B. bis zur orangegelben 
Farbe, ſchadet der Kohäſion. 

Im kalten Zuſtande bearbeitet, iſt es zwar ſteifer als Meſſing, 
beſitzt aber eben ſo viel Dehnbarkeit wie die hieraus erzeugten 
feinen Bleche. Die Bearbeitung im kalten Zuſtande erhöht die 
Steifigkeit und Härte, welche jedoch wie beim Meſſing durch Mus- 


) Regirung aus kai „Sint und Eiſen n iſchen 
Marinebeamten Aich erfund j 0. 1 
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Breites 
Linnen. 


Buntes 
Linnen. 


Greiſes 
Linnen. 


Löwend⸗ 
Linnen. 


Bleich⸗ 
Linnen. 


Stück. Stück. 


glühen nach Belieben wieder entfernt werden kann. Die Hürte des 
Aichmetalls ift ſchon im gegoſſenen Zuftande, jo wie nach der Be- 
arbeitung im rothglühenden Zuſtande größer als jene des Meſſings 
und der gewöhnlichen Bronze; durch Bearbeitung im kalten Zu- 
ſtande kann die Härte aber bis zu einer Höhe von 80 Prozent der 
bei ungehärtetem Gußſtahl bekannten Härte gebracht werden. 

Die elektriſche Leitungsfähigkeit des ausgeglühten Drahtes von 
Aichmetall verhält ſich zu der des Drahtes aus ſteieriſchem Eiſen 
(wobei der Widerſtand des letzteren als Einheit genommen iſt) wie 
0,54: 1; zu der des ruſſiſchen Kupfers wie 3,432: 1; das Aichmetall 
ſteht alſo dem Kupfer an elektriſcher Leitungsfähigkeit nach, übertrifft 
aber das Eiſen bedeutend. 

Die wichtigſte Eigenſchaft des Aichmetalls ift feine Feſtigkeit. 
Die abſolute Feſtigkeit wurde durch Zerreißverſuche ſowohl im k. k. 
polytechniſchen Inſtitut, als im k. k. Arſenal zu Wien erprobt und 
erweiſt im ausgeglühten Zuſtande im Mittel die Höhe von 550 
Wiener Zentnern pro Wiener Quadratzoll; durch mäßige Bear⸗ 
beitung im kalten Zuſtande, z. B. mittelſt Hämmern, Walzen, Zie⸗ 
hen, kann ſeine abſolute Feſtigkeit leicht auf 800 bis 900 Wiener 
Zentner pro Quadratzoll gebracht werden, 1 


Geſchmiedetes Kupfer nur 0 Ztur. 
„ beſte Sorte 2 m 


Geſchützbronze r 

n befte Sorte 330 „ 
Gutes Schmiedeiſe nnn 495 „ 
Armſtrong⸗Kanoneneiſen - 596 


pro Wiener Quadratzoll als Maß der beziehungsweiſen absoluten 
Feſtigkeit ergeben; das Aichmetall wird alfo hierin nur vom Guf- 
ſtahl übertroffen. Die hohe Torſionsfeſtigkeit beweiſt der Umſtand, 


62 


Aichmetall und Sterrometall. 


Summariſche Beträge 
der Königlichen Landdroſteien 


an Linnen. | an Werth. 


Total-⸗Summe 
der Linnen. 


Linnen 
außer Klaſſen. 


Total-Werth 
der Linnen. 


Zwillich. 


Stück. Stück. Stück. Ellen. $ r| a Stück. Ellen. $ 
: Er — Eii et ul — 138938 9863984 | 894612 

= = 19 18 741 84404 6225 |16| 2 

— — 1186 181 13401 1900781 | 150547 | 8 4 
7848 2623 — 7 10478 613170 | 103620 14 — 

De — . 51 526 84150 9816 10 7 

> = = 6 598 112909 16118 |21| 9 

360 1890 — 11 2261| - 132313 26355 18 — 

57 = — 121 2134| 275661 30790 |20 — 

574 7 2 185 4789 654994 74540 | 7| 7 

— — . 45 516 75091 8505 22 7 
8839 4520 | 1207 625 35444 3933473 | 426520 |19| 6f 35444,| 3933473 | 426520 |19 
7064 4088 892 616 33383 3828501 | 401559 | 7| 3 

1775 432 315 9 2061| 104972 24961 |12| 3 


Summa 1860...... 
Die General-Weberfiht vom Jahre 1859 ergab... 


Hiernach refultirt das Jahr 1860 


daß eine 4½ Zoll lange, 6 Linien breite und 4 Linie dicke Stange 
1½ Umdrehung oder 4500 verträgt, ohne die geringſten Kantenriſſe 
zu zeigen. 

„Die Feſtigkeit dieſes Metalls zeigt fih auch an den Röhren, 
die man dem Druck von innen ausſetzt. Die Prüfung kann auf 
dreierlei Art vorgenommen werden: ’ 

1) durch Einpreſſen von Waſſer u. f. w. mittelſt der hydrauliſchen 


13797457 | 1321132 
14660177 | 1409210 | 4 


174382 
183232 


8850 


862720 


88077 | 9 


| Plus... 
Minus. 


und dem es auch ſeinen Namen verdankt, beſteht in einem bedeu⸗ 
tend höheren Grade von Härte, welche auf dem vom k. k. Haupt⸗ 
mann Uchatius ſinnreich zuſammengeſtellten Apparate gemeſſen 
wurde und im p Eren Zuſtande ſchon 60 Prozent, im ge- 
härteten Zuſtande aber 93 Prozent der Härte des ungehärteten 
Gußſtahls beträgt; während auf demſelben Apparate die Härte der 
r Geſchützbronze nur durch 52 Prozent und jene des 


Preſſe; . Á eften Geſchützgußeiſens durch 60 Prozent bezeichnet wird. Das 
2) durch Erzeugung hochgeſpannter Dämpfe (die Probe der Verhalten des Sterrometalls bei der Bearbeitung ſowohl in roth⸗ 
Keſſelbleche); warmen als im kalten Zuſtande iſt ganz dem analog, was vom 


3) durch das Verpuffen von Schießpulver, wie es bei allen Arten 
von Feuerwaffen geſchieht. 5 
Die letztere Probe wurde durch Vergleiche, und zwar in fol⸗ 
gender Weiſe durchgeführt. 3 
2 Man verfertigte Röhren von verſchiedenem Metall. Dieſe 
Röhren erhielten 8 Linien Bohrung und 2 Linien an Metallſlärke, 
ihre Länge betrug 7 Zoll. Die Ladung beſtand aus 7 Grm. Pulver, 
einem leichten Filzpfropf und einem ſchmiedeiſernen Zylinder von 
. Bel SEL bei 5 einzelnen Röhre bis zu 
ihre ringen für jeden nachfolgenden © i i 
Quantum erhöht wurde apog eee e 
Als Reſultat ſtellte ſich heraus, daß die Gewichte, 
die Röhren ſprangen, in folgendem Verhältniß zu einander ſtanden: 
bei gewöhnlicher Bronze 10, 
bei Bronze beſter Qualität 13 und 
bei Schmiedeiſen beſter Qualität 28, 
während Aichmetall ſelbſt bei 52, alfo dem Fünffachen des gefunde⸗ 
nen Gewichts für Bronze und beinahe dem Doppelten des Gewichts 
für gutes Schmiedeiſen, noch nicht zum Springen gebracht werden 
konnte. Fortgeſetzte Verſuche werden erſt die Grenze dieſer außer⸗ 
ordentlichen Feſtigkeit nachweiſen. 
Das Sterrometall ift in feinen äußeren Erſcheinungen und 
fonftigen Eigenschaften dem Aichmetall ſehr ähnlich; das weſentliche 
Merkmal, durch welches fih daſſelbe vom Aichmetall unterſcheidet 


bei welchen 


Aichmetall geſagt worden iſt. 

Aus den vorzüglichſten Eigenſchaften der beiden Metalllegirun⸗ 
gen läßt ſich nun ſchon ein Schluß auf die Verwendungsarten 
ziehen, die auch theilweiſe durchgeführt ſind. 

Die bedeutendſte Maſſe der bisher aus Aichmetall erzeugten 
3 bildeten Bleche für den Schiffsbeſchlag ſowohl für die 
k. k. Kriegsmarine, als auch für Privatrheder des In- und Mus- 
landes. Auch die zur en aer der Schiffe nothwendigen Stifte 
(Spiker) werden aus dieſem Metalle ee und zwar aus Draht 
in kaltem Wege. Sie zeichnen ſich durch Steifigkeit und Feſtigkeit 
aus. Eine weitere Verwendung des Aichmetalls bei dem Schiffs⸗ 
bau bilden Bolzen in allen Dimenſionen bis zu 22 Zoll Länge und 
2½ Zoll Dicke, beſonders an jenen Theilen, welche mehr oder 
weniger der Einwirkung des Seewaſſers ausgeſetzt ſind, und wo 
das Aichmetall das Eiſen, Kupfer und das ſpröde Muntzmetall zu 
verdrängen berufen iſt. 4 

Einen intereſſanten Beleg für die Brauchbarkeit des Aichmetalls 
im Schiffsbau können folgende in der Fabrik der Gebr. Roſthorn 
in der Oed bei Wiener⸗Neuſtadt gemachten, 18 Zoll langen Schrau⸗ 
ben aus Aichmetall geben, welche 1¼ Zoll dick und unter dem 
Kopfe mit einem Konus verſehen waren. Jede zehnte dieſer Schrau⸗ 
ben wurde vor der Ablieferung in folgender Weiſe erprobt: 

Zuerſt wurden fie im kalten Zuſtande unter einem Winkel von 
120 gebogen und kalt wieder gerade gerichtet, hierauf wurde mit 
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einem halbzölligen Bohrer in hartes, feſtes Eichenholz ein 3 Zoll 
tiefes Loch vorgebohrt, um dem Gewinde einen Angriff zu ver⸗ 
ſchaffen, ſodann mußte ſich die Schraube ihren eigenen Weg bahnen 
und fih ſammt ihrem 21/4 Zoll im Durchmeſſer haltenden Konus 
bis zum Kopf ins Holz einſenken, ohne daß hierbei eine einzige 
Schraube litt. In Folge der beſprochenen Leiſtungen und nach ein⸗ 
gehender Prüfung derſelben haben Se. k. k. Hoheit der durchlauch⸗ 
tigſte Erzherzog Marine-Oberkommandant die große Brauchbarkeit 
des Aichmetalls für die Marine erkannt und anzubefehlen geruht, 
daß die ausgebreitetſte Anwendung deſſelben, namentlich für den 
Schiffsbau als Erſatzmittel für Kupfer und Muntzmetall fernerhin 
gemacht werden ſoll. 

Mit Holzſchrauben ſind bei der Fabrik des Herrn Bre⸗ 
villier zu Neunkirchen Verſuche gemacht worden, die Köpfe an 


der größeren Gattung ſind im rothwarmen, bei den kleineren Gat⸗ 
tungen im kalten Zuſtande gepreßt. Die Vortheile beſtehen für den 
Erzeuger in Fabrikations⸗Erleichterungen, für den Konſumenten 
im Vorzug der Feſtigkeit. 

Ferner wurden bereits Lokomotivkolbenringe aus Aichmetall 
gefertigt und äußerſt elaſtiſch gefunden; Nägel, Glocken aus Aich⸗ 
metall, Platten zum Graviren von Zeichnungen aus Sterrometall 
angefertigt und die Anwendbarkeit, welche diefe Metalle zu Loto- 
motiv⸗ und anderen Röhren, zu Stehbolzen, Braukeſſeln, Apparaten 
in Zuckerfabriken, zu Deſtillirapparaten, Holländermeſſern, Druck⸗ 
walzen, Federn und anderen Maſchinenbeſtandtheilen, bei Feuer⸗ 
waffen u. f. w. haben, läßt die Erprobung der nahen Zukunft 
erwarten. 


Empfehlenswerthe Bücher und Zeichnungen. 


(Rezenſtonen und Ankündigungen.) 


Die Maſchinen⸗Ziegelei. Mittheilungen über die prak⸗ 
tiſche Begründung, den gegenwärtigen Stand, und die Wege zur 
Fortentwicklung der maſchinenmäßigen Herſtellung von Ziegel⸗ 
waren aller Art durch die Schraube für plaſtiſche Körper. Von 
Schlickeiſen in Berlin, Maſchinenfabrikant und Beſitzer einer 
Dampfziegelei. Berlin 1860. 

Der als praktiſcher Ziegelfabrikant wohl bekannte Verfaſſer 


gibt in einer 29 Quartſeiten ſtarken durch viele ſchöne Holzſchnitte 


verzierten Broſchüre eine recht überſichtlich und verſtändig geſchrie⸗ 

bene Ueberſicht des heutigen Standes der Fabrikation von Thon⸗ 

ziegelwaren, weiſt dabei der unentbehrlichen Menſchenhand die 
rechte Stelle an, beſpricht und empfiehlt geeignete Maſchinen zum 

Vorbereiten des zu preſſenden Thones, wie zur Erzeugung betref⸗ 

fender Fabrikate, und liefert insbeſondere glaubhafte Zuſammen⸗ 

ſtellungen über Herſtellungskoſten, ſowohl bei Anwendung lebender 

Pferde zur Triebkraft, als bei Benutzung von Dampfmaſchinen. 
Ganz beſonderen Werth legt der Verfaſſer auf eine von ihm 

erfundene Schnecke zur Vorbereitung der bereits anderweit von 

groben Steinen gereinigten Thonmaſſe, welche ſich von ähnlichen 

Maſchinen mit zuſammenhängenden um eine Vertikalachſe drehbaren 

Schraubengängen, beſonders dadurch unterſcheidet, daß die Gang⸗ 

flächen unterbrochen und auch ſonſt vortheilhafter geſtaltet ſind. 

Die Wirkung dieſer Schnecke ſoll ein derartiges ununterbrochenes 

Zerſchneiden und Zuſammendrücken der Thonmaſſe ſein, daß die 

dichteſte und jeinſte Zertheilung und Ineinanderſchiebung aller un- 

gleichartigen Theile der Maſſe erfolgt. 
Bemerkt muß noch werden, daß Herr Schlickeiſen ſeine 
Schraube auch geeignet hält zur Braunkohlenformerei, Torfpreſſerei, 
Zementfabrikation, Mörtelbereitung und zur Maſſebereitung ver- 
ſchiedener anderer Stoffe. 
Die ganze Abhandlung iſt in folgende Abſchnitte gebracht: 

1) die Schraube zur Bewegung plaſtiſcher Körper; l 

2) die praktiſche Erprobung der neuen Schnecke für plaſtiſche 
Körper, und allgemeine Reſultate dieſer Arbeiten für die 
Ziegelpreſſerei; ; j . 

3) die Majdinen- Ziegelei für kleine und mittlere Ziegeleien; 

4) die Maſchinen⸗Ziegelei zur Maſſenerzeugung ordinairer Voll⸗ 
und Hohlziegel aus eingeſtampfter Erde, mit Pferdebetrieb 
und ohne große Anlagen; ? 

5) die Saar E in möglichſter Vollendung; 
6) die Schraube für plaſtiſche Körper, angewendet auf Kohle, 

Torf, Kalk und andere Stoffe; 

7) Preis⸗Courant. 

Letzterer iſt mit vielen, praktiſchen, bemerkenswerthen Notizen 

ausgeſtattet. ** 


Das Buch der Erfindungen, Gewerbe und Judu- 
ſtrien. Vier Bände. In ſechs Abtheilungen. Illuſtrirt mit über 
2000 in den Text gedruckten Abbildungen, vielen Tonbildern, 
Karten u. ſ. w. Vollſtändig in 30 Heften à 5 Sgr. Leipzig, Ber- 
lag von Otto Spamer. 1861. 


Von dieſen bereits aus drei raſch vergriffenen Auflagen hin⸗ 
länglich und vortheilhaft bekannten Werkchen, liegt uns das erſte 
Heftchen der neuen (vierten) Auflage zur Anſicht vor, welches von 
eifrigem Streben des Verlegers zeigt, dem Buche immer mehr Bei⸗ 
fall und Anerkennung durch Beachtung der neueſten Fortſchritte und 
Ausſtattung zu verſchaffen. Referent kann ſich über die meiſten 
Hefte des Werkchens der früheren Auflage bloß lobend, ja über 
manche nur rühmend ausſprechen, beiſpielsweiſe über die von 
Fried. Kohl in Chemnitz (Heft 10 und 11) bearbeitete „Spin⸗ 
nerei und Weberei.“ Wünſchenswerth wäre jedoch, ſich für manche 
andere Gegenſtände der vierten Auflage Bearbeiter zu engagiren, 
die dem Stoffe beſſer gewachſen ſind. 

Sämmtliche 30 Heftchen der neuen Auflage folen in vier Bänd- 
chen vertheilt erſcheinen, welche nachbemerkte Gegenſtände umfaſſen. 


Erſter Band. 

Heft 1: Die Menſchheit in ihrer kulturgeſchichtlichen Entwicke⸗ 
lung. — Heft 2: Geſchichte des Papiers, die Erfindung der Buch⸗ 
druckerkunſt, Erfindung des Naturſelbſtdrucks und der Chemitypie. — 
Heft 3: Die Holzſchneidekunſt, der Kupfer- und Stahlſtich, jo wie 
der Kupfer⸗ und Stahldruck, die Erfindung des Steindrucks, der 
Stenographie, der Daguerreotypie und Photographie. — Heft 4: 
Schießpulver, Blitzableiter, Magnetismus und Elektrizität. — Heft 5: 
Telegraph, Teleſkop und Mikroskop. — Heft 6: Luftballon, Leucht⸗ 
gas und Leuchtſtoffe. — Heft 7 und 8: Dampfmaſchine, Eiſen⸗ 

ahnen, Dampfwagen und Dampſfſchiffe. 
Zweiter Band. 

Heft 9: Baukunſt und Bauhandwerke. — Heft 10: Töpferei, 
Porzellan und Glas. — Heft 11 und 12: Spinnen und Weben. — 
Heft 13 bis 15: Landbau, landwirthſchaftliche Verrichtungen und 
landwirthſchaftliche Gewerbe. — Heft 16 und 17: Der Bergmann 
und Hüttenarbeiter, die foſſtlen Breunſtoffe und die Gewinnung 
der Edelſteine. — Heft 18: Gewinnung des Kochſalzes, der Stein- 
brecher, die Bergbohrung. — Heft 19 und 20: Gold, Silber und 
Platin. Verarbeitung der unedeln Metalle im Großen, der Ma- 
ſchinenbauer, der Uhrmacher. — Heft 20: Der Optikus und Mechanikus. 


Dritter Band. 4 

Heft 22 bis 26: Nadelfabrikation, Stahlfedernfabrikation, Pum⸗ 
pen, Feuerſpritzen, hydrauliſche Preſſen. Der Mühlenbauer, die 
Broterzeugung. Die Drechslerei. Die Herſtellung muſikaliſcher 
Inſtrumente. Wagen und Kutſchen. Der Seiler. Die Leder⸗ 
bereitung, Kautſchuk und Gutta⸗Percha. Vene und Dachfilze. 
Buchbinderei und Portefeuille⸗Fabrikation. eife- und Lichte⸗ 
Fabrikation. Wohlgerüche und ätheriſche Oele. Ein Beſuch in 
einer chemiſchen Fabrik. Färben und Bleichen. Tapeten- und 

ck. 


Zeugdruck. 
Vierter Band. 

Heft 27 bis 30: Der Menſch und das Element (Kompaß, 
Leuchtthürme, Taucherglocke, Rettungsboote). Fiſchfang. Schiff 
p 2 Seeweſen. Geſchichte der Schifffahrt und des Welt⸗ 
andels. r. 
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